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La investigación se realizó en la Empresa Confecciones Lucesita SAC, su 
propósito fue la aplicación del estudio del trabajo para mejorar la productividad del 
proceso de confección de mandiles. Se buscó mejorar la productividad del 
proceso, definiendo al propuesta y como se llevó a cabo.  El trabajo tiene 
justificación teórica, económica, práctica, social y metodológica.  El diseño de 
investigación es experimental del tipo cuasi experimental considerando como 
población al sistema productivo de confección de mandiles. En consecuencia la 
población es igual a la muestra y se tomaron 10 observaciones con frecuencia 
semanal antes y 10 observaciones semanal después. La técnica es de 
observación y análisis, el instrumento utilizado para la recolección de datos es la 
hoja de registro, la cual han sido validados por un juicio de experto. 
 
Luego de llevar a la práctica la propuesta de mejora en los métodos y los tiempos, 
se logró mejorar la productividad de 62.46% a 77.94% dando un incremento de 
15.48%. Igualmente se logró reducir el minutaje del proceso en 14.27 min, 
mejorar la eficiencia de 82.28 % a 91.01% dando una mejora de 8.73% y la 
eficacia de 75.43% a 85.32% obtuviendo una mejora del 8.89%. 
 
En conclusión la aplicación de la metodología del trabajo mejorar la productividad 




Palabras claves: Eficiencia, Eficacia, Productividad, Tiempo improductivo, Tiempo 














 ABSTRAC  
 
The research was carried out in the company Confecciones Lucesita SAC, its 
purpose was the use of study of the work to improve the productivity of the 
process of the making of mandiles. It sought to improve the productivity of the 
process, defining the proposal and how a cable was carried. The work has 
theoretical, economic, practical, social and methodological justification. The 
research design is experimental of quasi experimental type as the population to 
the productive system of the elaboration of mandiles. Consequently the population 
is equal to the sample and 10 observations were taken frequently weekly before 
and 10 observations weekly thereafter. The technique is of observation and 
analysis, the instrument used for the collection of data in the record sheet, which 
has been validated by an expert judgment. 
 
After putting into practice the improvement in methods and times, it was possible 
to improve productivity from 62.46% to 77.94% giving an increase of 15.48%. It 
was also possible to reduce the frame of the process in 14.27 min, improves 
efficiency from 82.28% to 91.01% giving an improvement of 8.73% and efficiency 
from 75.43% to 85.32% obtaining an improvement of 8.89%. 
 
In conclusion the application of the methodology of the work that improves the 
productivity of the process of the manufacture of mandiles in 15.43% 
 
Key words: Efficiency, Efficiency, Productivity, Unproductive time, Standard time, 









































1.1 Realidad Problemática 
Si bien es cierto el sector textil es uno de los sectores que más aporte económico 
tiene en un país, por ejemplo en Colombia el 53% representan a las empresa de 
tejido plano, del mismo modo en argentina las empresas textiles y confecciones 
de tejido plano tienen una participación del 67% en el mercado, sin embargo ellos 
al igual que en nuestro país están sufriendo por el ingreso de importaciones, ya 
que estos viene con un precio mucho menor, debido a mano de obra barata. Es 
por ello  que actualmente  la mayoría de las empresas u organizaciones  grandes, 
medianas y pequeñas, buscan mejorar su  productividad,  ya que este es un factor 
determinante para que una empresa sea competitiva y más rentable. Por eso la 
mejor manera de incrementar la productividad es aplicar técnicas como el estudio 
de métodos y tiempos, estos pertenecientes al estudio del trabajo, su único fin es 
lograr mejorar, aumentar la productividad  de cualquier sistema productivo, sin 
embargo la gran mayoría de las empresas no tienen conocimiento sobre esta 
técnica  por tal motivo no lo aplican en sus proceso productivos, por ende poseen 
desperdicios se los recursos como mano de obra, maquinaria y materiales, sobre 
todo el tiempo  que se invierte en un proceso ineficiente.  
  
En el Perú las Mymes tienen un papel importante  en la economía peruana, ya 
que estas son las que contribuyen a la creación del empleo, disminuye la pobreza 
e incrementa el producto bruto interno,  el 99.5%  de total de empresas son 
Mymes y pymes, sin embargo las Mypes en el Perú no estas aptas para salir al 
mercado internacional porque sus tecnologías adecuarse a aflujos de información 
y procesos. 





Fuente: la república                                                                                                
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Las Mypes de confección de tejido plano tienen un participación de 2.8% en 
mercado exigentes como Alemania, Italia y argentina.  
 
Cdro N° 1: Participación del sector textil  y confecciones en el mercado 
Fuente: la republica (2017) 
“La ciudad de Arequipa es la segunda ciudad más industrializada del Perú, […].  
Arequipa exporta prendas, hilado y tejido plano a Europa, especialmente Italia y 
Francia y Estados Unidos, así como a países sudamericanos. De las 
exportaciones textiles arequipeñas, el 30% corresponde a prendas de vestir; el 
40%, a hilados; y el 30% restante a tejido plano (telas para confección). Entre 
2008 y 2012, las exportaciones del sector textil-alpaquero peruano que se 
concentra en Arequipa y Puno se incrementaron en 39% (a US$ 121 millones a 
valor FOB, en 2012)”. (Mercados & regiones, 2016, 1.p) 
Las empresas peruanas han comprendido que para lograr mejorar su 
productividad y  ser competitivos, así estar a la par de cualquier empresa ya sea 
internacional,  se tiene que aplicar el estudio de métodos y tiempos, debido que 
este permite reducir su tiempos de sus proceso productivos,  eliminar actividades 
que no generan valor, del mismo modo permite reducir sus tiempos improductivos 
ya sean generados por el propio operario o por parte de la dirección. Como es el 
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caso de las grandes empresas que aplicaron el estudio del trabajo para disminuir 
sus tiempos improductivos y lograr ser más rentables.  
Por otro lado un estudio realizado en el Perú en el  2016 demuestra que: “la 
productividad aumento un 6%, así como muestra los  indicadores de 
productividad total (relación entre ingresos y costos totales), un 7% su 
productividad operacional (relación entre ingresos y costos operacionales), un 
12% la productividad laboral (relación entre ingresos y costo laboral total) y un 3% 
la productividad del over head (relación entre ingresos y costos de administración 
y ventas)”. (Aurys Consulting y G de Gestión, 2016, p.1) 
La empresa Lucecita S.A,C es una empresa de confección de tejido plano, tiene 
10 años en el mercado nacional, se dedica a confeccionar todo tipo de ropa vestir 
(blusas, pantalones, polos, camisa), así mismo confecciona toallas, cubre camas, 
almohadas, sábanas, sobre sábanas, edredones y otros, en su gran mayoría son 
las prendas médicas (chaquetas, pantalones) y de laboratorios clínicos (mandil, 
guardapolvo).   
Durante todo este  tiempo el problema más recurrente es la baja productividad de 
la empresa lo que cual ocasiona que no se entregue a tiempo los pedidos;  esto a 
causa de los tiempos improductivos, método ineficiente, malas condiciones de la 
zona de trabajo, falta de materia prima por la mala planificación, falta de 
mantenimiento de la maquinaria, como se muestra en la Figura N°2, donde se 
especifica las causas  que generan dicho problema, así mismo el diagrama de 
Pareto nos muestra el 20% de los problemas que generan el 80% de los 
problemas existentes como se puede ver en la Figura N° 3 .  
 Por ello con este trabajo se pretende mejorar el método de trabajo, para reducir 
los tiempos improductivos, hacer un estudio de tiempo para eliminar las 
actividades repetitivas, la cual generar demoras,  con todo este se pretende  
aumentar  la eficiencia productiva de la empresa y hacer uso de los recursos de la 




Figura N°2.  Diagrama de causa – efecto de la baja productividad de la Empresa 
de Confecciones Lucesita .S.A 
Fuente: elaboración propia (2016) 
Figura N° 3. Diagrama de Pareto  
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Esta problemática ocasiona grandes pérdidas económicas debido a que no se 
cumple con la entrega de pedidos, esto debido a los tiempos improductivos que 
son generados por el método ineficiente y por los movimientos inadecuados que 
realizan los operarios al momento de la confección de la prenda, también hay 
tiempos improductivos debido a la falta de materiales. Todo esto ha ocasionado 
que  la empresa Lucecita S.A disminuya su producción.  
 
Al realizar el diagnóstico de la problemática de la empresa se puede ver que la 
empresa ni siquiera se conoce la producción que realiza cada operario, así mismo 
todo el trabajo que se realiza se efectúa de manera empírica, es por ello que la 
entrega de los pedidos excedes el tiempo determinado por el cliente, esto debido 
a la baja eficiencia  como se muestra en los últimos meses.  
 
1.2  TRABAJOS PREVIOS  
 
INTERNACIONAL  
Sánchez (2013), realizó su proyecto de investigación científica titulado: “Estudio 
de métodos y tiempos de la línea de producción de calzado “clásico de dama” - 
Universidad Tecnológica de Pereira;  tuvo como objetivo general definir un nuevo 
método de producción más práctico, económico y eficaz y su  estándar de tiempo 
para la línea de producción del calzado tipo “clásico de dama” en la empresa de 
calzado Caprichosa. La mencionada investigación es de tipo descriptiva, con 
método hipotético deductivo, la muestra de este trabajo son las áreas de partes 
menores, corte, capellada, soldadura y empaque.  
 
Esta investigación tuvo como resultado: en el área de capellada  el tiempo las 
tareas oscilan  entre 8 y 105 seg, además se realiza  23 actividades, con la 
propuesta   el tiempo que se toma oscila entre 13,8 y 100.9 seg. En conclusión  se 
logró  reducir el tiempo del proceso productivo   lo cual con este también se ha  




Riofrio (2012), en su tesis titulado: “Disminución de tiempos improductivos en  la 
confección e instalación de  serpentines de refrigeración en la  empresa  
Confrina”, - Universidad de Guayaquil;  tuvo como objetivo general  realizar por 
primera vez un análisis del proceso de producción de serpentines de la empresa 
Confrina, por medio de la implementación de mejoras que optimicen los métodos 
de trabajo y la organización de la empresa, para el incremento de la producción 
anual.  
 
En  la mencionada investigación es de tipo  exploratoria, se obtuvo mediante un 
análisis de ingeniería que se realizó, con el cual  se ha reducido el tiempo 
improductivo. Teniendo un resultado la disminución   de tiempo  en 24 min, y 
estos representan un 51% del tiempo del ciclo. Por ende la ineficiencia antes era 
de 33% y ahora es de 17%. Obteniendo  así un incremento de 16% con relaciona 
al valor anterior, entonces  de la eficiencia + el incremento dan un resultado de 
83% de eficiencia. En conclusión un estudio de tiempos improductivos ayuda 
aumentar la productividad de una empresa y la eficiencia lo cual con lleva a logra 
un ventaja competitiva.  
 
 Adolfo (2005), en su tesis titulado: “Estudio de tiempos y movimientos en la línea 
de producción de piso de granito en la fábrica Casa Blanca S.A” - Universidad de 
San Carlos de Guatemala; tuvo como objetivo general Incrementar la 
productividad de mano de obra y de máquinas en la línea de producción de pisos 
de granito, a través de un estudio de tiempos y Movimientos, esta investigación es 
tipo aplicativa, con un diseño experimental,  la muestra es todo la organización.   
 
En conclusión los tiempos improductivos de la maquina mezcladora y  prensadora 
son debido a los cambios de formulaciones, siendo un 33.3%  del tiempo de 
jornada, así mismo con el método anterior el operario tenía un tiempo 
improductivo de 41.65% y con el método mejorado solo se tiene 24.72%. 
Logrando una eficiencia de un 22.5%. 
 
Cajamarca (2015), en su tesis titulado: “Estudio de tiempos y movimientos de 
producción en la planta, para mejorar el proceso de fabricación de escudos en 
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Kaia Bordados” - Universidad Militar Nueva Granada; Tuvo como objetivo general 
presentar propuestas que permita disminuir el número de productos defectuosos 
en Kaia Bordados a través de estudio de métodos y tiempos, con el fin de 
aumentar la calidad de los productos y la rentabilidad de la compañía.  
 
 Este proyecto es de tipo aplicativo, con un diseño experimental, teniendo como 
muestra el área de producción. Con el método de mejora se ha reducido un 25 de 
productos defectuosos, así mismo se ha aumentado la productividad de 25 a 75% 
en bordados.  
 
 En conclusión, este proyecto ayudo a determinar las causas o factores que están 
interviniendo negativa en el proceso de bordado en Kaia y estos están  
relacionados con parte operativa, medio de trabajo, materiales, administración y 
equipos.  Este proyecto también se evaluó la posibilidad de adquirir  una máquina 
de bordar  moderna con el fin de modernizar y ser más productiva, y 
definitivamente si se adquiriera dicha maquinaria se estaría reduciendo el tiempo 
de bordado de 427.2 a 388. Esto sería beneficioso para la empresa ya que se 
estaría incrementando sus ganancias, esto debido a la reducción de productos 
defectuosos.  
 
Ustate (2007), en su tesis titulado: “Estudio de métodos y tiempos en la planta de 
producción de la empresa Metales y Derivados S.A” - Universidad Nacional de 
Colombia, Este proyecto tuvo como objetivo hacer un estudio de métodos y 
tiempos en la empresa Metales y Derivados S.A  y documentar los procesos de la 
planta de producción, de acuerdo con las NTC ISO 9000. 
 
Este proyecto es de tipo aplicativo, con un diseño experimental, tiene como 
muestra a todo la organización.  Los resultados actuales es claro ya que con el 
método actual que se desarrolla  en el área de estampado,  que 20 de las 
operaciones que se realizan de un total de 77, son transportes. Lo cual genera 
tiempos improductivos, es por ello que el método que se propone se estaría  





 En conclusión el estudio de métodos y tiempos ayuda a cualquier tipo de 
industria, a identificar cuáles son las  actividades innecesarias que no generan 
valor  y más bien disminuye la productividad de una empresa. Del mismo modo 





Arana (2014),  en su tesis titulada: “Mejora de la productividad en el área de 
producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de 
viaje” - Universidad San Martin de Porras, este trabajo tuvo como objetivo la 
implementación de herramientas de mejorar para aumentar la productividad en el 
área de producción de carteras, que permitirá reducir costos, tiempos de entrega, 
aplicando el ciclo de mejora continua como la metodología PHVA. 
 
Este trabajo tiene como metodología la aplicación de PHVA, este ciclo permite la 
estandarización de los procesos.  Se compararon los resultados teniendo como 
una eficiencia inicial de inicial de 61.13% y con el método actual se obtuvo una 
eficiencia de 73.07%. Así mismo  si se invierte en maquinarias, las utilidades de la 
empresa incrementan en un 61.26%. En conclusión de acuerdo con el estudio de 
tiempos con la adquisición de maquinaria y considerando los mismos tiempos de 
mano de obra. Se observa una disminución significativa en el tiempo de 
fabricación del producto patrón. De 110.5 min a 92.08 min, lo que significó una 
mejora de 16%.  
 
Rodríguez (2011), en su tesis titulado: “Propuesta de un sistema de mejora 
continua para la reducción de mermas en una procesadora de vegetales en el 
Departamento de Lima con el objetivo de aumentar su productividad y 
competitividad” - Universidad de Ciencias Aplicadas;  este proyecto tuvo como 
objetivo  reducir mermas, aumentar la productividad, competitividad y poder 
reducir los costos de producción, el trabajo de investigación es de tipo aplicativo, 
con un diseño experimental, así mismo se tiene  como muestra al área de 
25 
 
producción.  Teniendo como resultado la disminución de mermas y aumentando el 
aprovechamiento de la misma de un 39% a un 70% en la producción, lo cual 
permite el incremento de ventas por lo tanto ingresos más para la empresa y por 
último mayor satisfacción del cliente. Se puede concluir de acuerdo al porcentaje 
hallado en ventas de cada uno de los productos que el 59.82% es Albahaca, la 
cual la convierte en el producto estrella de la empresa y la que mayor producción 
genera, es por ello que  solo se ha analizado la producción de este producto ya 
que tiene mayor relevancia hacer cambios porque más de la mitad de la 
producción de la planta se da en la Albahaca.  
 
 Por último se  establecerá estándares de calidad  dados por el administrador de  
planta, según el requerimiento del cliente, los cuales el campo debe cumplir para 
que durante el proceso se dé un menor porcentaje de materia prima desechada y 
poder cumplir con el pedido de manera eficiente y de calidad.  
 
Ulco (2015), en su tesis titulado: “aplicación de ingeniería de métodos en el 
proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de 
obra de la empresa industrias ART PRINT”- universidad cesar vallejo, este 
proyecto de investigación tuvo como objetivo general aplicar la ingeniería de 
métodos en la línea de producción de cajas para calzado para mejorar la 
productividad de mano de obra de la empresa industrias ART PRINT  en el años 
2015. 
 
En este trabajo de investigación se usó el método experimental, con tipo de 
estudio aplicativo, de diseño pre experimental. En dicho trabajo de investigación la 
muestra en estudio será de 24 días, días en que se aplicara el proyecto de 
investigación.  Se tienen como resultado la disminución de tiempos en  40 min, del 
mismo modo se ve un incremento de la productividad de un 23.7% a diferencia de 
la productividad anterior.  
 
Se concluye que con la aplicación de proyecto de investigación se ha logrado 
estandarizar el tiempo en 377.95 min/mil, lo cual permitió reducir el tiempo de 
29.56 min/mil, esto ayudo así mismo a mejorar la productividad en 23.7 % 
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Soto (SN), en un estudio realizado: “Estudio de tiempos y movimientos en los 
establecimientos de salud: metodología de trabajo y análisis de resultados”, este 
trabajo tuvo como objetivo implementar un estudio de tiempos y movimientos con 
el propósito de conocer y evaluar la situación actual de los procesos, de tal forma 
obtener un marco de referencia sobre el cual se pueda actuar, para brindar 
mejoras continuas. 
 
 En el  trabajo de investigación  se aplicó las  herramientas de la calidad con la 
finalidad de obtener una buena gestión, así mismo la muestra fue de 10 usuarios. 
Se obtuvo como resultado  la disminución de tiempo de espera, debido que 
anteriormente se tenía que esperar  67 min, con el método actual solo  se espera 
30 min. Debido esto a que se combinaron actividades  que realizaban los 
usuarios.  
 
Fernández (2015) en su tesis titulado: “Mejorar la productividad en el área de 
producción de premezclas en la empresa Hensil S.R.L aplicando la metodología 
del PHVA” – Universidad San Martin de Porres; Este proyecto tuvo como objetivo 
mejorar la productividad en el área de producción de premezclas en la empresa 
insumos alimentarios Hensil S.R.L, aplicando la metodología PHVA. 
 
Este trabajo de investigación es de tipo aplicativo, debido a que se aplica la 
metodología del PHVA, para la mejora continua. Así mismo dicho proyecto obtuvo 
como conclusión  que los indicadores como efectividad aumentaron, debido a que 
la eficiencia y la eficacia también se aumentaron. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1 Estudio del trabajo 
 
“ En el estudio del proceso de fabricación, se usa los  diagramas simplificados 
que utilizan un lenguaje y unos símbolos que incluye varios conjuntos y 
estándares de elementos, a partir de las cuales es posible describir más rápida y 




Según Noriega María y Díaz Bertha (2001) El estudio de trabajo  se  utiliza  para  
mejorar la productividad, esto se logra minimizando  desperdicios de materiales, 
del mismo  reduciendo tiempo y laboriosidad, finalmente este ayuda a hacer 
mejorar la cosas.  
 
Según Kanawaty George (2011) el estudio de trabajo consiste en analizar los 
métodos  que se usan para desarrollar ciertas actividades con el único fin de usar 
adecuadamente los recursos para obtener mayor rendimiento en la empresa.  
 
a) Productividad y estudio de trabajo 
“El estudio de trabajo logra incrementar la productividad, haciendo que se elabore 
mayor números de productos o que se genere un mayor número de servicios con 
una misma cantidad de recursos”, como se muestra en la Figura N° 4  (Noriega y 
Díaz, 2001, p. 28 
 


















Fuente: (Noriega y Díaz, 2001, p. 29) 
ESTUDIO DEL TRABAJO 
Estudio de métodos  
 
Para mejorar los métodos de 
producción  
Medición del trabajo 
 
Para determinar la efectividad humana 
Haciendo posible un planeamiento 
mejorando y control de la mano de 
obra y una base para planes de 
incentivos 
Dando como resultado una utilización 
más efectiva de material, planta, 




1.3.1.1 Estudio de método 
Según Palacios Luis (2009) el estudio de método, permite ver como es el proceso 
productivo de un producto, así mismo  este ayuda a determinar los puntos críticos 
del proceso,  para luego buscar la forma de hacer mejoras. En el estudio de 
métodos se usan símbolos que representa una cierta actividad como se muestra 
en el siguiente cuadro. 
 
Cuadro N° 2: Símbolos que se utilizan en el estudio del trabajo son:  
 Descripción Símbolo 
Operación  Este símbolo se usa para 
representar una actividad, 
también se utiliza para recibir 
información o pasar a otra tarea 
 
Inspección  Es utilizado para inspeccionar o 
para ver el estado en que se 
encuentra un producto, 
finalmente para determinar si 
cumple con las 
especificaciones requeridas. 
 
Transporte  Este se utiliza para transportar 
o para que mover un material 
de un lado a otro. 
 
Espera  Se usa cuando hay cuellos de 
botella en el proceso 




Almacenamiento  Se utiliza cuando se quiere 
almacenar un producto para su 
posterior distribución 
 
Fuente: Adaptada de Palacios (2009, p.77) 
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Según Noriega María y Díaz Bertha  (2001), la finalidad del estudio de método  es 
minimizar la carga y el cansancio, así de mismo reducir el despilfarro  materia 
prima, equipos y personal. Haciendo esto se logra aumentar la productividad. 
 
a) procedimiento del estudio de métodos  
Según Cruelles José (2013), hay 5 pasos que se debe seguir para realizar 
un estudio de método, como se puede ver en la siguiente Figura N° 5.  
 













Fuente: Cruelles José (2013) 
 
-  Elección de la actividad.- para seleccionar dicha actividad que se quiere estudiar 
se tiene que tener en cuenta  algunos puntos como que tan importante es en el 
desarrollo del producto, si genera cuellos de botellas o presenta puntos críticos.  
 
- Desglose de la actividad.- se realiza este procedimiento que la finalidad de que 
el estudio sea mejor, además este ayuda a separar las actividad manuales y 
actividades realizadas por la máquina. 
- Clasificación de la actividad.-  este procedimiento se realiza en relación al  
trabajo,  para dicha clasificación se utiliza los símbolos comunes que se utiliza en 
Selección de la tarea 
Desglose de la tarea de 
operación  
Clasificar la operación 
según tipología
Registrar el método 




el  diagrama de flujo.  
 
- Registro de método.-  finalmente se registra las actividades desarrolladas  
durante el proceso productivo este se lleva mediante acabo un diagrama de  
operación del proceso o un diagrama de proceso de actividades.  
 
1.3.1.1.1 Diagrama de actividades del proceso 
“ […]. Este diagrama muestra el manipuleo del material y las demoras en el 
proceso con las que tropieza un producto en su recorrido por lo tanto es necesario 
utilizar otros símbolos para detallar los transportes, demoras y almacenamiento”. 
(Noriega y Díaz, 2001, p. 61.).  
 
𝐷𝐴𝑃 =




Según García Roberto (2005)  el diagrama de actividades del proceso es una 
representación sistemática de las actividades que se realiza para obtener un 
producto final. Ver anexo 1  
 
Según García Roberto (2005), el diagrama de actividades de un proceso tiene 
como objetivo mostrar la secuencia o el recorrido que hace los materiales, así 
mismo nos ayuda a determinar cuáles son las actividades que generan tiempos 
improductivos esto se logra comparando métodos de trabajo.   
 
1.3.1.1.2 Diagrama de operaciones  
Según Kanawaty George (2010), el diagrama de actividades de operación ilustra 
con claridad la secuencia del proceso.  Dichas actividades son registradas en una 
hoja, en el encabezado está el nombre de quien lo realiza, quien lo aprueba, 
tiempo que se toma, método, área y otros más. 
 
1.3.1.1.3 Diagrama Hombre- Máquina 
Según  Velasco Juan (2010), el diagrama hombre- máquina describe las 
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actividades que realizan cada uno, tanto el operario y la máquina por separado.  
 
 Según Noriega  Teresa y Díaz Bertha (2001), la representación gráfica  que 
muestra el tiempo de trabajo de la máquina  y del operario, así mismo ayuda 
permite establecer mejor. Ver anexo 2 
 
 Cálculos que se obtiene  
a) Tiempo de ciclo.- es la sumatoria del tiempo de la máquina y del trabajador 
para realizar una tarea. 
b) Tiempo de trabajo del hombre.-  es el tiempo en el que el operario realiza la 
tarea encomendada, mientras que la máquina esta parada o detenida. 
c) Tiempo de trabajo de la máquina.- es cuando la máquina empieza a 
trabajar. Ver anexo 3 
d) Porcentaje de utilización del trabajo del hombre 
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑑𝑒𝑙 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜
𝑥100 
e) Porcentaje de utilización de la máquina  
 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 𝑥100 
 
Según García Roberto (2005), manifiesta que el diagrama hombre–máquina    
permite saber el tiempo que trabaja la máquina y el operario.  Esta información 
nos permite saber la eficiencia de cada uno de ellos.  Así mismo este diagrama 
ayuda a examinar y estudiar para luego hacer una mejorar del lugar de trabajo.   
A) Procedimiento  
- Seleccionar la operación.-  es recomendable trabajar con la tarea más 
importante o la que genera más cuello de botellas, o la más repetitiva. 
- Determinar dónde empieza y dónde termina el ciclo.-  para que sea haga 
la toma de tiempo correcta. 
- Dividir la operación.-  para que sea más fácil  la identificación si es 
realizado por el operario de forma  manual o lo realiza la máquina. 
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- Se hace la toma de tiempo.- para saber la duración de cada una de ello. 
- Se construye el diagrama.- esto una vez hecho los pasos anteriores.   
 
1.3.1.2 Estudio de tiempos 
“El estudio de tiempos iniciado por Taylor, se utilizó para determinar 
tiempos estándares para que una persona competente realice el 
trabajo a marcha normal. Las razones que hacen necesario tener 
estimaciones de tiempo son:  
- Las compañías deben cotizar un precio competitivo 
- Establecer un programa de fabricación 
- Evitar tiempos ociosos de máquinas y operarios 
- Planear las llegadas de las materias primas 
- Realizar mantenimientos  a los equipos, orden y aseo de las 
plantas” (Palacios, 2009, p.182). 
 
Según Kanawaty  George (2010),  el estudio de tiempos se usa para determinar el 
tiempo que demora cada empleado  en realizar una determinada tarea, dichos 
tiempos son registrados, para luego ser analizados.  
 
Según Palacios Luis (2009) expresa que: El estudio  de tiempo forma parte del 
estudio de métodos y movimientos. Este ayuda a evaluar el tiempo que necesita 
un trabajador regular, excelente y cualificado, para realizar una actividad 
determinada.  
 
Según García Roberto (2005), el estudio de tiempo ayuda a determinar 
exactamente  el tiempo que se necesita para realizar una actividad. 
 
A) importancia del estudio de tiempos 
 Según Palacios Luis (2009), el estudio de tiempos puede ayudar a disminuir los  
costos, es por ello que las empresas buscan  estandarizar sus tiempos con la 




1.3.1.1. 1 Métodos para medir el tiempo  
 Según Cruelles José (2013), existen varias técnicas para hacer la toma de 
tiempos. 
- Estimación 
- Datos históricos 
- Tablas de datos normalizados 
- Sistemas predeterminados 
- Muestreo 
- Cronometraje.  
 
 a) Estudio de tiempo con cronometraje  
Según Cruelles José (2013),  la técnica del cronometraje es una de las más 
usadas para el estudio del tiempo.   
 
- Cronometraje acumulativo.- en esta técnica la toma de tiempo es 
seguido, no se detiene para nada. 
 
- Cronometraje con vuelta a cero.- este a diferencia del anterior, en este si 
se regresa a cero en cada operación.  
 
“Se regresa el cronómetro  a cero y se inicia una nueva toma de tiempos, a la vez 
que se registra el tiempo, debe también registrarse la valoración [….].  (Cruelles, 
2013, p. 11). Ver anexo 4 
 
Según Cruelles José (2013),  el estudio de tiempo mediante el cronometraje vuelta 








Cuadro N° 3. Ventajas e inconvenientes  del cronometraje 
Ventajas Desventajas 
- Único método que mide 
directamente el tiempo que 
invierte el operario 
- Permite la observación detallada 
del ciclo completo y el método  
- Proporciona con rapidez valores 
exactos para los elementos 
controlados por la máquina  
- Es sencillo explicarlo y 
controlarlo. 
- Requiere de la calificación de la 
actividad del trabajador 
- No obliga llevar un registro 
detallado de método, 
movimientos y herramientas. 
- Puede no evaluar bien los 
elementos  no cíclicos 
Fuente: adaptado de Cruelles (2013, p. 502) 
 
“Las unidades utilizadas en cronometraje son la centésima de minutos (0.6”)” 
(Velasco, 2010, 373)  
 
b)  Requerimientos del estudio de tiempos 
  
Según Niebel Benjamín y Freivalds Andris (2001),  la persona que va realizar el 
estudio debe comunicar al inspector y al operario el motivo del estudio, para que 
el jefe coordine con las áreas que alimentan a dicho departamento que va ser 
estudiado, con el fin de que no haga falta nada al momento del estudio y todo 
este con normalidad y así se puedan obtener resultados satisfactorios.   
 
Otro de los motivos por el cual el analista deberá informar al jefe o inspector es 
por él tiene que elegir al personal más capacitado y competente que tenga.  
 
 En un estudio de tiempos  tanto el analista como el supervisor tienen una gran 
responsabilidad: 
 
- Responsabilidad del analista.- este debe ser objetivo, debe registrar los 
tiempos con precisión, así mismo debe evitar criticar la actividad del empleado 
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para que la confianza no se pierda y el estudio sea satisfactorio. Es por ello 
que dicho analista deber ser una persona muy calificada y debe conocer el 
método actual del proceso que se estudiara.  
 
- Responsabilidad del supervisor.-  este debe verificar que se esté trabajando 
con el método actual para que la toma de tiempo sea correcto, así mismo es 
él, el encargado de verificar que el personal que va estar sumergido a un 
estudio tiene que tener todas las herramientas necesarias para desarrollar su 
actividad.  
  
1.3.1.1 .2 procedimiento del estudio de tiempos  
Según cruelles José (2013) en las etapas de estudio con cronometraje, se 
encuentran ya también incluido los procedimientos que se realiza para un 
estudio de métodos. Como se muestra en la Figura N° 6.  
 
















Fuente: Cruelles José (2013, 534.p) 
 
Desglose de la tarea en operaciones 
 Registro de actividad y tiempo 
 Cálculo del tiempo normal de cada operación 
Cálculo de contenido de trabajo y tiempo corregido 
Tiempo total de ejecución de la tarea 













Apreciación de actividad y medición de tiempos 
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 Según García Roberto (2005), el estudio de tiempos tiene varias etapas.  
A) PREPARACIÓN  
- Selección de la operación.-  este es muy importante ya que se busca 
mejorar la operación que genera cuello de botella.  
 
- Selección del operario.-  para elegir  al operario se tiene que considerar los 
puntos siguientes.  
• Habilidad.-  se debe elegir un  operario con habilidad promedio 
• Deseo de cooperar.-  se selecciona un operario que esté dispuesto a 
aportar.  
• Temperamento.-  no elegir a un trabajador nervioso o ansioso 
•  Experiencia.-  esto es importante, ya que se tiene experiencia y se sabe 
que se debe hacer.  
 
- Actitud frente al trabajador.- este es de suma importancia, es por ello   que 
se le debe comunicar al operario del estudio, además no se tiene que criticar 
la actividad que realiza el operario. 
- Análisis de comprobación del método de trabajo.- Es importante realizar 
primero una estandarización del método de trabajo,  este consistente en  
especificar las herramientas que se utiliza para cada operación, lugar de 
trabajo, materiales que se usan.  Por consiguiente la normalización del 
método permite que se le entregue al trabajador  las herramientas, materiales 
siempre en las mejores condiciones para que este desarrolle la actividad a la 
que está sujeta.  La ventaja de la estandarización es que se reduce las 
inspecciones y se mejora la calidad de trabajo, lo cual trae como 
consecuencia la reducción en los costos.  
 
B) EJECUCIÓN DEL ESTUDIO DE TIEMPOS 
- Obtener y registrar toda la información concerniente a la operación.-  se 
debe registrar toda la información  obtenida en dicho estudio que se realiza  
mediante la observación directa de la actividad.  En esta etapa se obtiene 4 
informaciones diferentes relacionadas, al operario, el estudio en sí, el proceso 
y la duración del ciclo.  
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Según Hodson William (2002), la división de la tarea en elementos es muy 
importante, ya que permite que se valore el desempeño del trabajador con mayor 
exactitud. Así mismo permite determinar qué cambios futuros se puede realizar 
para mejorar la actividad. Y por último ayuda a identificar los movimientos que 
generan tiempos improductivos. 
 
- Medición del tiempo.-  una vez hecho el registro de toda la información que 
se requiere se pasa a la siguiente etapa más importante que es la toma de 
tiempo mediante el cronometraje.  Para hacer la medición de tiempos se 
utiliza una hoja de observaciones  en donde se registra el nombre del 
producto y las lecturas del cronometraje.  
 
- Calcular el tiempo normal.-  se deberá hacer varias mediciones de tiempo, 
para luego tener un tiempo promedio de una operación. El tiempo normal  se 




C) VALORACIÓN DEL RITMO DE TRABAJO 
En el estudio de tiempos hay dos temas muy importantes a considerar y estos 
son: los suplementos y la valoración del ritmo de trabajo.  
 
- Ritmo normal del trabajador promedio, se considera un trabajador 
promedio aquella persona que es competente y experimentado, debido a 
que labora a un ritmo normal, ni demasiado rápido, ni muy lento.  
 
- Técnicas de valoración.- se evalúa 4 factores importantes: 
• Habilidad.-  el desenvolvimiento que posee un operario  frente a un 
método dado. 
• Esfuerzo.- tiene que ver con la habilidad, ya que se refiere a cuan 
disponible puede estar para desempeñar una determinada actividad.  
• Condiciones.- están sujetas al medio en el que se desenvuelven, debido 
a que este solo afecta al operario, mas no a la tarea o actividad.  
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• Consistencia de trabajo. 
Como se muestra en dicha tabla.  
 
Tabla N°1:  Valores de los factores de valoración   
Fuente: Camilo Abraham (2008) 
 
Según Hodson William (2002), es importante añadir suplementos debido a que 
cuando se hace el estudio de tiempos, esto puede generar que el trabajador bajo 
observación labore más rápido de lo normal con el fin de lucirse, o de lo contrario 
puede trabajar más lento con la finalidad de confundir al analista, haciendo 
excesivas interrupciones por ende se obtendrán tomas de tiempos exagerados.  
Debido a ello considera que algunos factores para compensar dicho estudio.  
 
C) SUPLEMENTOS  
Un suplemento es considerado como el tiempo adicional que se le asigna al 
trabajador por retrasos o demoras, para compensar de alguna manera el tiempo 
perdido en una determinada actividad.  
 
Según Cruelles José (2013), En el estudio de métodos y tiempos se agrega 
suplementos a las actividades diarias con la finalidad de compensar el tiempo 
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improductivo  que es generado por el operario, mismo método de trabajo y otros 
como se muestra en la figura siguiente. 
 















Fuente: Cruelles (2013) 
 
1.- Suplementos de descanso.-  dentro de  este suplemento está considerado 
las necesidades fisiológicas del trabajador  y también la fatiga que puede obtener 
debido a la actividad que realiza. 
Dentro del suplemento de descanse se considera a los siguientes: 
D) Tareas fijas.-  esto está sujeto al puesto de trabajo.   
E) Variables de la operación.-  es considerado un suplemento adicional que se 
le agrega a la tarea fija debido a la fatiga del operario.  Como se muestra 
en la tabla N° 2.  




Suplementos  por 
inicio y fin de 
jornada 
Suplementos  de 
descansos fijos 
Suplementos  por 
imprevistos  










Tabla N°2: suplemento de descanso 
Fuente: Noriega y Díaz (2001). 
 
2.- suplemento por inicio y fin de jornada.- en este se considera el tiempo que 
se toma cada operario para colocarse el uniforme al ingreso y a la salida de su 
ambiente de trabajo.  También se considera el encendido y el apagado de la 
máquina.   
3.- suplemento imprevisto.- son los tiempos que ocurren por paradas imprevista 
de las maquinas o por falta de material.  
4.- otros suplementos.- están considerados  los tiempos por ajustes de 




F) TIEMPO ESTÁNDAR  
Según Chase Richard y Jacobs Robert (2014), el tiempo estándar viene hacer la 
suma del tiempo normal más un tiempo adicional que se le da a un operario, ya 
sea por necesidades fisiológicas, por cansancio o fatiga que está expuesto el 
operario.  
 
Según García Roberto (2005), es el tiempo total en el cual está incluido el tiempo 
de los elementos relacionados con ciclo. Sin embargo a estos tiempos 
establecidos se les agrega suplementos ya sea por el trabajo, método y otros.   
 
Para determinar el tiempo estándar  
G) Primero se analiza la consistencia de cada elemento, este consiste en tomar 
los tiempos.  





I)  Posteriormente se multiplica el tiempo (te) por el factor de valoración, es así 
como se obtiene el tiempos base elemental.  
 
Tn = Te (valoración en porcentaje) 
 
J) Finalmente al tiempo base elemental  se le suma el suplemento, es así como 
se determina el tiempo normal de cada actividad  
 
Tt = Tn (1+ tolerancias) 
 
K) Si uno considera se puede hallar también en una hora cuantos piezas se 
puede unidades se puede producir. solo se tiene que multiplicar en regla de 
tres simple  
1 unid. -----------  x min. 




 “El tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente cualificado 
y adiestrado, que trabaja a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea. […], es el 
coste de realizar un trabajo medido en tiempo hombre. […]”  (Cruelles, 2013, p. 
491). Ver anexo 5 
 
1.3.2 Productividad  
Según Palacios Luis (2009), la productividad es importante, debido a que permite 
verificar el uso adecuado de los recursos utilizados, así como mano de obra, 
capital, materia prima.  
 
“La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y 
los recursos empleados. Los resultados empleados se puede medir en unidades 
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos 
empleados pueden cuantificarse  por número de trabajadores, tiempo total 
empleado, horas maquinas”. (Gutiérrez, 2010, p. 21.). 
 
 “Productividad está cada vez más relacionado con la calidad del producto, de los 
insumos y del propio procesos, así mismo  con la calidad en la mano de obra, en 
administración y su condiciones de trabajo”. (Noriega y Díaz, 2001, p.20). 
 
“Es la capacidad de generar resultados utilizando ciertos recursos. Se incrementa 
maximizando resultados y/u optimizando recursos”. (Gutiérrez y de la Vara, 2013, 
p. 27.). 
Productividad= eficiencia X eficacia 
 
“Productividad es el mejoramiento continuo del sistema. Más que producir rápido, 
producir mejor”. (Gutiérrez y de la Vara, 2013, p. 42.). Ver anexo 6 
 
1.3.2.1 Indicadores asociados  a la calidad y productividad 
 1.3.2.1.1 Eficiencia 
“Es la relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados”. (Gutiérrez, 
2010, p. 21.). 
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“La eficiencia, busque reducir los tiempos desperdiciados por paros de equipos, 
carencia de materiales, falta de balance en las capacidades, retrasos en los 
suministros y en las órdenes de compra, así como por mantenimiento y 
reparaciones no programadas.”. (Gutiérrez y de la Vara, 2013, p.27). 
 
Según García Roberto (2005), Expresa que  la eficiencia busca cumplir con los 
objetivos deseados, pero a la vez usando el mínimo de los recursos disponibles. 




Min. Trabajados 𝑥100 
                                                                    
EFIC (%) =
Q cantidad x Tstd 
Min. trabajados − Min. improductivos 𝑥100 
 
1.3.2.1.2 Eficacia 
 “Es el grado en que se realizan las actividades planteadas y se alcanzan los 
resultados planeados”. (Gutiérrez, 2010, p. 21.). 
  
“La eficacia, busca la disminución de los productos con defectos, las fallas en 
arranques y en la operación de procesos. Es decir, se busca disminuir las 
deficiencias en materiales, diseños y equipos; además de incrementar y mejorar 
las habilidades del personal y generar programa que le ayuden a la gente a 
realizar mejor su trabajo”. (Gutiérrez y de la Vara, 2013, p.27). 
 
Según García Roberto (2005),  Manifiesta que la eficacia es el cumplimiento de 
los objetivos deseados, estos se pueden ver reflejados ya sea en unidades, 
calidad y otros. Así mismo dicho indicador busca reducir las demoras en los 
tiempos y cumplir con lo planeado.     
             
EFI(%) =
Min. Producidos




1.3 Formulación del problema 
 
1.4.1 General  
¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo  mejora  la  productividad  del proceso 
de confección de la empresa confecciones Lucesita S.A.C, San Juan de 
Lurigancho, Lima - 2017? 
 
1.4.2 Problemas específicos 
• ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo mejora la  eficiencia del proceso 
de confección de la empresa  confecciones Lucesita S.A.C, San Juan de 
Lurigancho, Lima - 2017? 
 
• ¿Cómo la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia del proceso 
de confección de la empresa  confecciones Lucesita S.A.C, San Juan de 
Lurigancho, Lima - 2017? 
 




El problema principal en el proceso de confección  de la empresa de confecciones  
Lucesita S.A.C  es la baja productividad, a causa un método inadecuado, falta de 
mantenimiento  de la maquinarias, es por ello que la realización de un estudio de 
métodos y tiempos para la empresa de confecciones Lucesita S.A.C  es de gran 
importancia,  ya que este estudio le permitirá a la empresa  conocer su ritmo de 




 El estudio de tiempos y métodos también ayudará  a la empresa a ser más 
rentable ya que con este proyecto se podrá se incrementar la eficiencia y eficacia, 
debido a que se obtendrán menos productos defectuosos. Por ende se cumplirá 
con la entrega de los pedidos, lo cual hará que los clientes estén más satisfechos.  
También este proyecto ayudara a reducir el costo de producción, debido que se 
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reducirá el tiempo del proceso de confección, y aumentar la producción lo cual 
permitirá que se mantenga a los clientes satisfecho. Ya que hemos perdido 




La presente tesis servirá como  antecedentes para futuras investigaciones  
materia de estudio del trabajo para mejorar la productividad en las empresas de 
confecciones. Debido a que este proyecto ayudará a determinar  como el estudio 




Una vez concluido con la investigación, los resultados obtenidos será presentado 
a la empresa confecciones Lucesita S.A.C, este proyecto de investigación  
ayudará a  reducir sus tiempos improductivos, y movimientos innecesarios que 
realiza el  personal.  Esta información nos facilitará la  programación de la 
producción, debido a que hay algunas veces que falta materia prima por una mala 
planificación, también permitirá  el control de los costos de producción, y por  
consiguiente permitirá obtener mayor ganancias, para así brindar productos de 




El presente estudio se justifica desde el punto de vista práctico,  porque propone 
al problema planteado una solución, esto debido a que el proyecto está orientado 
al tipo de investigación experimental, lo cual significa que al final se obtendrán 
resultados que justifique que los estudios realizados solucionan el problema que 
se tiene en la empresa confecciones Lucesita S.A.C .  Y esto se logrará utilizando 
instrumentos para medir la variable independiente “el estudio del trabajo” y su 






1.5.1 Hipótesis General  
La aplicación del estudio del trabajo mejora la  productividad del proceso de 
confección de la empresa confecciones Lucesita S.A.C, San Juan de Lurigancho, 
Lima – 2017 
 
1.5.2 Hipótesis especificas  
• La aplicación del estudio del trabajo mejora la  eficiencia del proceso de 
confección  de la empresa confecciones Lucesita S.A.C, San Juan de 
Lurigancho, Lima – 2017. 
 
• La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia del proceso de 
confección  de la empresa  confecciones Lucesita S.A.C, San Juan de 





• Determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo mejora la  
productividad del proceso de  confección  de la empresa  confecciones 




• Determinar  cómo la aplicación del estudio del trabajo  mejora  la eficiencia  
del proceso de confección  de la empresa  confecciones Lucesita S.A.C, 
San Juan Lurigancho, Lima - 2017. 
 
• Determinar  cómo la aplicación del estudio del trabajo  mejora  la eficacia 
del proceso de confección  de la empresa  confecciones Lucesita S.A.C, 


































En  el presente proyecto de investigación se siguió los lineamientos 
metodológicos  del enfoque cuantitativo,  con estudio aplicativo, con diseño 
experimental del nivel cuasiexperimental. Para ello se utilizará estadísticas para 
probar las hipótesis  planteadas.  Ver anexo 7.  
  
2.1 Diseño de investigación 
 
El diseño que se ha utilizado  es el experimental, con lineamientos del nivel cuasi 
experimental. 
 
Según  León Lorena (SN), en el enfoque experimental  se puede manipular  las 
variables en  estudio, De esta manera se puede ver el efecto que puede sufrir la 
variable dependiente al modificar la independiente.  
 
“[…] la investigación experimental, que consiste en demostrar que la modificación 
de una variable (independiente) ocasiona un cambio posible en otra (variable 
dependiente)” (Bernal, 2010, 145 p.) 
 
2.1.1 Nivel del diseño 
 
Según  Hernández Roberto y Fernández Carlos (2006)  menciona que en el 
diseño cuasi experimental se toman grupos que ya están constituidos o grupos 
que ya están formados antes de realizarse el estudio. Así mismo expresa que el 
diseño cuasi experimental se manipula solo la variable independiente para luego 
ver el efecto que puede causar en la dependiente.  
 
 “los diseños cuasiexperimentales se diferencias de los experimentales 
verdaderos porque en aquellos el investigador ejerce poco de control […],  este 
diseño se utiliza para grupos ya constituidos, con mediciones ante y después” 
(Bernal, 2010,  p. 146). 
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2.2. Variable, operacionalización 
2.2.1 Variable independiente: Estudio del trabajo  
Según Palacios  Luis (2010), sostiene que  el estudio del trabajo se  utiliza  para  
mejorar la productividad del trabajo, este se logra  aprovechando al máximo   la 
materia prima e insumos, laboriosidad, y que procuran hacer más fácil y lucrativa 
las tareas mientras aumentan la calidad de los productos poniéndolos al alcance 
de un mercado mayor. 
 
La aplicación del estudio del trabajo en la empresa Confecciones Lucecita S.A se 
realizará de la siguiente manera:  
 
Paso 1: el primer paso consiste en seleccionar el trabajo,  proceso o actividad  
que se va estudiar. 
 
Paso 2: consiste en registrar  los datos de la tarea o proceso, para ello se utilizará 
la  técnica  del registro tanto para el estudio de métodos y el estudio de tiempos  
para luego analizar dichos datos.  El estudio de métodos se llevará a cabo 
mediante  el diagrama de actividades del proceso y el diagrama Hombre- 
Máquina.  Por otro lado para el estudio de tiempo se va utilizar un  formato en 
donde se van a registrar de la toma de tiempo  y por otro para realizar la 
estandarización de los tiempos observados.  
 
Paso 3: En este paso se examina  los datos de manera crítica, con el fin de 
justificar lo que se pretende desarrollar; así mismo también se tiene que examinar 
el medio de trabajo (zona), quién la ejecuta, y los medios que se utiliza para tales 
fines con la finalidad de obtener todos estos datos que hagan posible tomar la 
mejor decisión.  
 
Paso 4: consiste en determinar o establecer  el método que se va implementar, 
para ello se tiene que pedir las opiniones de los  jefes, supervisores, inspectores y  
trabajadores  sobre el método que se está estableciendo, esto va permitir ajustar 
dicho método con la finalidad de que la aplicación de buenos resultados.  
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Paso 5: Una vez definido  define el nuevo método, para que sea aplicado en todo 
el área de producción, la definición del método puede realizar de manera ya sea  
verbalmente o por escrito, dicha información se les debe hacer llegar a todas  las 
personas a quienes concierne o quienes están directamente relacionado con el 
proceso productivo, antes de definirse el método se tiene que demostrar el 
beneficio que genera, este  resultado será  posible, ya  que el nuevo método se va 
aplicar en primer instancia en un grupo de control.   
 
Paso 6: Se va medir el tiempo con el cronometro, utilizando el método vuelta a 
cero, con la finalidad de registrar el tiempo invertido por el operario en cada 
actividad realizada.  Esta toma de tiempo se hará durante 10 semanas  
 
Paso 7: Se determinará el tiempo estándar, Una vez medido el tiempo que 
emplea el operario, se asignará  la valoración correspondiente a la actividad 
realizada, en este proyecto usaremos la tabla Westinghouse, este nos va permitir 
determinar el tiempo  normal a estos se le agregará  suplementos por descanso, 
las cuales se le va añadir a los tiempos normales ya calculados anteriormente. 
 
2.2.2 Variable dependiente: Productividad 
“La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y 
los recursos empleados. Los resultados empleados se puede medir en unidades 
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos 
empleados pueden cuantificarse  por número de trabajadores, tiempo total 
empleado, horas máquinas” (Gutiérrez, 2010, p. 21.). 
 
La productividad se determinará mediante la eficiencia y eficacia, las cuales se se 
obtendrán de los empleados, la productividad estará en función  de unidades 
producidas  por horas hombre.   
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Dimensiones Indicadores Escala de los
indicadores





Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la productividad del proceso de confección de la empresa confecciones Lucesita S.A.C, San Juan de Lurigancho, Lima - 2017
VARIABLE 
INDEPENDIENTE
:               
ESTUDIO DEL 
TRABAJO 
Según Palacios Luis 
(2010) El estudio del 
trabajo  se  utiliza  
para  mejorar la 




materiales, tiempo y 
esfuerzo, y que 
procuran hacer más 
fácil y lucrativa las 
tareas mientras 
aumentan la calidad 
de los productos 
poniéndolos al 
alcance de un 
mercado mayor. 
La aplicación del 
estudio del trabajo  
se encarga de 
recopilar datos de 
los operarios y 
maquinarias, que 
cumplan con la 
procedimientos , 
para lograr mejorar 
el proceso mediante 
el analisis , la 
evaluacion y el 
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(diagrama de operaciones 
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mide por el cociente 
formado por los 




se puede medir en 
unidades producidas, 
en piezas vendidas o 
en utilidades, 
mientras que los 
recursos empleados 
pueden cuantificarse  
por número de 
trabajadores, tiempo 
total empleado, horas 
maquinas”. (Gutiérrez, 
2010, p. 21.).
El aumento de la 
productividad   de la 
empresa 
confecciones 
Lucesita S.A.C. se 
evaluara  mediante 
las hojas de registro  
que se harán para 
las dos 
dimensiones y al 
final se hará un 
























Efi (%) = 𝑄 𝑋 𝑇𝑇𝑇𝑇
𝑀𝑇𝑚 . 𝑇𝑡𝑡𝑡 . −  𝑀𝑇𝑚 .𝑇𝑇𝑇𝑡𝑇𝑑 . 
x 100
Q: Cantidad de producccion 
Tstd: tiempo estándar
Efic (%) = 𝑄 𝑋 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑀𝑇𝑚. 𝑂𝑡𝑇𝑡𝑂. x 100
Q: Cantidad de producccion 
Tstd: tiempo estándar
DAP= # 𝐴𝑐𝑡 . 𝐼𝑇𝑇𝑡𝑇𝑑𝑞𝑐𝑡𝑇𝑎𝑡𝑎
𝑇𝑇𝑡𝑡𝑑  𝑑𝑇 𝑡𝑐𝑡𝑇𝑎𝑇𝑑𝑡𝑑𝑇𝑎  
x 100
EF. Máq. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇   𝑡𝑡𝑡𝑡 . 𝑑𝑇 𝑇á𝑞𝑞𝑇𝑚𝑡
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
x 100
EF. Op. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇   𝑡𝑡𝑡𝑡 . 𝑑𝑇𝑑 𝑂𝑇𝑇𝑡 .
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
x 100
Tn = 𝑡𝑒 (𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑛 𝑝𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒)
Tstd = 𝑡𝑛 (1 + 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑛 𝑝𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒)
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2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población 
“Una población es el conjunto de mediciones de interés para el investigador” 
(Beaver y et al, 2010, 8 p.) 
 
La población que se tomó para desarrollar el proyecto de investigación es el 
sistema productivo de confección de la empresa  confecciones Lucesita S.A.C, lo 
cual está conformado por las 10 observaciones que se realiza. 
 
2.3.2 Muestra 
“Una muestra es un subconjunto de mediciones seleccionado de la población de 
interés” (Beaver y et al, 2010, 8 p.). 
 
La muestra que se tomó para desarrollar el proyecto de investigación es el 
sistema productivo de confección de la empresa  confecciones Lucesita S.A.C, lo 
cual está conformado por las 10 observaciones que se realiza. 
 
2.3.2.1 Unidad de análisis 
Es el sistema productivo de confección  del proceso de confección  en la  empresa 
confecciones Lucesita S.A.C  
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
2.4.1 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Para poder aplicar el estudio del trabajo en el proceso de confección de la 
empresa de confecciones Lucecita S.A.C, se utilizará la técnica  del registro  y la 
observación directa que se hará  al proceso de confección. Para ello se hará uso 
del diagrama de actividades del proceso. 
 
Del mismo para determinar el tempo estándar  del proceso se utilizará la hoja de 
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registro de tiempo, para ello se hará uso del cronometro  usando el tipo vuelta 
acero, el tiempo estándar se determinara por medio de la fórmula especificada 
arriba en el texto. Este ayudara a determinar la eficiencia y la eficacia mediante la 
observación que se realizará, finalmente producto de estos dos obtendremos la 
productividad del proceso de confección. 
 
2.4.2 Validez y confiabilidad 
Para validar los instrumentos, los cuales  se va a utilizar para recoger los datos 
para la realización del proyecto de investigación, dicha  validación de instrumentos  
se hará mediante el juicio de expertos, contando con tres jueces expertos en el 
tema de estudio.  Ver anexo 8  
 
La confiabilidad está sustentado, ya que se recogerá los datos será  de fuentes 
primarias,  los cuales serán firmados por el supervisor de la empresa.  
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
2.5.1 Análisis descriptivo 
 
El método que se utilizará en este proyecto de investigación  es la estadística 
descriptiva e inferencial, para ello se recurrirá al programa Excel, el cual ayudará a 
analizar los resultados de las hojas de  registros que se obtendrán en el estudio. 
Una vez obtenido los resultados se verificarán las hipótesis con el fin de saber si 
la hipótesis planteada es positiva o negativa.  
 
Según Evans James y Lindsay William (2008) la estadística descriptiva permite 
describir los datos recopilados para ello se hace uso de diferentes diagramas 
como histogramas, diagrama de dispersión. En caso del histograma este nos 
proporciona información exacta del estado de los datos. Por otro lado el diagrama 
de dispersión permite saber o conocer que tanto variar los datos y la relación que 





2.5.2 Análisis inferencial  
Según Evans James y Lindsay William (2008), la estadística inferencial es otro de 
los métodos que ayuda a analizar datos. Este a diferencia del anterior permite 
conocer las características, y así dar conclusiones de la población del cual se está  
recogiendo los datos.  
 
“La estadística inferencial está formada por procedimientos empleados para hacer 
inferencias acerca de características poblacionales, a partir de información 
contenida en una muestra sacada de esta población”. (Beaver y et al, 2010  p.4) 
 
2.5.2.1 Prueba de normalidad  
La prueba de normalidad se llevara  a cabo mediante el  estatigrafo de shapiro 
wilk, debido a  que mis datos son menores de 30.  
       
a) Hipótesis nula (HO) 
 Según Gonzáles, Javier (2010), La hipótesis nula consiste en afirmar el valor de 
un parámetro de la población cuya verdad se quiere probar.  
 
b) Hipótesis alternativa (H1) 
Según Gonzáles, Javier (2010),  Es la segunda hipótesis que se tiene, debido a 
que si la hipótesis nula es rechazada entonces inmediatamente se acepta la 
hipótesis alternativa.  
 
c) Nivel Alfa (Α) 
“Es el nivel umbral de la probabilidad con el cual se compara la probabilidad 
obtenida para determinar si la hipótesis nula es razonable. […]. Por lo regular alfa 
se establece a 0.005 0 0.01” (Pagano, 2011, 493 p.) 
 
d) Región critica de rechazo de Ho 
“Es  el área debajo de  la curva que contiene todos los valores del estadístico que 
permitirá rechazar la hipótesis nula” (Pagano, 2011, 493 p.) 
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2.5.2.2 Validación de hipótesis 
La validación de la hipótesis se hará  mediante la comparación de medias con el 
estatigrafo de  t-student,  siempre y cuando  los datos tengan una distribución 
normal, caso contrario se hará por medio del estatigrafo de wilcoxon. 
 
La validación de hipótesis es el proceso mediante el cual, a partir de los valores 
de una muestra aleatoria extraída de una población bajo estudio, se decide si se 
acepta o se rechaza la hipótesis nula planteada. Como se muestra en la figura N° 
8. 





Fuente: Nolberto Violeta y  Ponce María (2008) 
 
2.5.2.2.1 Método de t-student  
Según Pagano Robert (2011), menciona la prueba de T-student es  recomendable 
cuando solo se tiene una muestra, además se utiliza cuando la  ya se tiene 
especificado la media muestral, así mismo la desviación estándar es desconocido, 
por otro lado la distribución del muestreo tiene que ser normal. Por ende N tiene 
que ser ≥ 30.  
 
2.5.2.2.2 Método de wilcoxon  
“Esta prueba se utiliza para probar hipótesis relativas a la mediana con un solo  
grupo o con grupos pareados o dependientes en una población simétrica, es decir 
se utiliza en los mismos casos que la prueba del signo pero la diferencia radica en 
que la prueba de Wilcoxon es un procedimiento que utiliza tanto la dirección 
(signo) como la magnitud mientras que la prueba del Signo considera sólo la 
dirección. Esta prueba considera que si la hipótesis nula fuera cierta, las 
diferencias negativas serían similares en cantidad y tamaño a las diferencias 
positivas”  (Enríquez, sin, 181 p.) 
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“Puede emplearse en lugar de la prueba t para grupos dependientes cuando no se 
tiene certeza de la distribución de la muestra y no se tiene datos sobre la 
población” (Hernández, sin,  p.9) 
 
2.6  Aspectos éticos 
El presente proyecto de  investigación tiene responsabilidad social, ética; respeto 
a la privacidad; comprometiéndose a  proteger la identidad de los individuos que 
participan en el estudio (operarios). 
 
Por ello mientras dure la investigación se tendrá en cuenta la veracidad de los 
datos, resultados, además el uso de la información solo será para fines 
académicos.  
 
2.7 Cronograma de aplicación de tesis 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 GENERALIDADES S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
Diagnostico actual de la Empresa 
Planteamiento del problema
Elaboró Ishikawa para determinar las causas
Se seleccionó la actividad- proceso de confección 
Examina en método de trabajo, ambiente y otros 
aspectos 
Recopilacion de informacion en los registro (Dop, 
Dap, DHM)
Analizó los datos que se obtuvieron 
Idea el nuevo método que se va aplicar
prueba piloto del método
Aplica el nuevo método
Elabora la nueva se cuencia de operaciones (DOP)
Toma de tiempos para determinar el nuevo tiempo 
estándar
Determinó el nuevo tiempos estándar del proceso
Registrar datos en  los diagramas (Dap, DHM)
Analizar los datos en el programa SPSS
Constatar resultados obtenido con antecedentes 
usados
Entrega de resultados obtenidos a la empresa
CRONOGRAMA DE APLICIACION DE LA TESIS - ESTUDIO DEL TRABAJO EN EL PROCESO DE CONFECCION DE LA  EMPRESA Lucecita SAC, SAN JUAN DE LURIGANCHO 2017
































3.1 Situación actual   
 
La empresa de confecciones  Lucesita SAC, pertenece al sector de confecciones  
de tejido plano, la empresa confecciona distintas prendas como pantalón, camisa, 
polo, sabana, edredones, uniformes médicos, almohadas, sin embargo su 
producto bandera es el mandil. La empresa de confecciones lucesita  pertenece 
es una MYPE, la empresa solo se encarga de la costura de la prenda, las demás 
actividades como bordado y otros se terciaria, esto quiere decir que se envía a 
servicio externo. 
 
Su materia prima para la elaboración del mandil es la tela popelina, esta es una  
tela de mejor calidad, la empresa cuenta con Máquinas Recta, Remalle, Ojaladora  
y Botonera.  
 
Con respecto a las actividades realizadas dentro del proceso de confección, la 
inspectora considera que todas las actividades  realizadas son necesarias para el 
proceso de confección de mandil, con este proceso se ha venido trabajando hasta 
hace poco.  
 
Sin embargo se cuestionó el proceso debido a los tiempos improductivos  que se 
tiene en el proceso, lo cual ocasiona que no se entregue a tiempo los pedidos, 
generando  insatisfacción del cliente. Es por eso que con la aplicación del estudio 
del trabajo  en el proceso de confección de un mandil de dama   de la empresa 
confecciones Lucecita S.A., se pretende mejorar los problemas que tiene la 










Tabla N° 3: Registro de toma de tiempos en un periodo  de 10 Semanas 
  
 
Fuente: Empresa de confecciones Lucecita (2016) 
 
N° Actividad SEM. 1 SEM.2 SEM. 3 SEM. 4 SEM. 5 SEM. 6 SEM. 7 SEM. 8 SEM. 9 SEM. 10 PROMEDIO
1 PESPUNTAR BOLSILLO X 2 0.500 0.474 0.389 0.414 0.450 0.472 0.379 0.431 0.453 0.371 0.433
2 PLANCHAR BOLSILLO X 2 0.953 1.100 0.853 0.927 0.984 0.897 0.975 0.870 0.970 1.167 0.970
3 CERRAR PRETINA X 2 1.236 1.220 1.287 1.325 1.356 1.200 1.228 1.209 1.220 0.989 1.227
4 VOLTEAR PRETINA X 2 0.780 0.856 0.820 1.023 0.920 0.910 0.890 0.825 0.782 0.792 0.860
5 PESPUNTAR PRETINA X 2 1.111 0.900 1.000 0.905 1.100 0.890 1.040 0.980 1.110 1.050 1.009
6 PLANCHAR PRETINA X 2 0.970 0.892 0.972 1.060 1.080 1.100 0.890 0.982 0.877 0.980 0.980
7 CERRAR CUELLO CAMISA V 0.760 0.650 0.521 0.512 0.550 0.492 0.670 0.678 0.509 0.469 0.581
8 VOLTEAR + MARCAR CUELLO CAMISA V 0.325 0.339 0.321 0.297 0.349 0.303 0.319 0.324 0.327 0.300 0.320
9 PESPUNTAR CUELLO CAMISA V 0.436 0.462 0.522 0.550 0.469 0.543 0.434 0.456 0.490 0.366 0.473
10 CERRAR PUÑO X 2 1.112 1.213 1.114 1.280 0.990 1.158 1.126 1.029 1.093 0.980 1.110
11 VOLTEAR PUÑO X 2 0.660 0.751 0.660 0.579 0.650 0.669 0.750 0.640 0.690 0.656 0.671
12 PLANCHAR PUÑO X 2 0.876 0.783 0.890 0.930 0.950 1.100 0.632 0.879 0.790 0.759 0.859
13 PESPUNTAR PUÑO X 2 0.876 0.903 0.875 0.849 0.875 0.872 0.789 0.809 0.822 0.817 0.849
14 PEGAR YUGO X 2 0.896 1.100 1.008 1.020 0.987 1.010 1.101 1.001 1.100 0.976 1.020
15 DESPUNTAR YUGO X 2 1.015 0.975 0.967 1.020 1.012 0.984 0.961 0.998 0.987 0.987 0.991
16 ORILLAR DELANTERA 0.613 0.489 0.582 0.680 0.650 0.520 0.670 0.600 0.498 0.509 0.581
17 MARCAR PARA BOLSILLO X 2 0.329 0.337 0.359 0.478 0.401 0.362 0.494 0.452 0.369 0.381 0.396
18 PEGAR BOLSILLO X 2 1.573 1.774 1.539 1.498 1.550 1.591 1.522 1.659 1.598 1.998 1.630
19 INSPECCIONAR BOLSILLO X 2 0.159 0.189 0.199 0.212 0.212 0.205 0.201 0.299 0.209 0.229 0.211
20 ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA 0.321 0.287 0.312 0.326 0.279 0.289 0.412 0.308 0.319 0.268 0.312
21 FORMAR PINZA 0.540 0.453 0.436 0.451 0.428 0.442 0.469 0.455 0.453 0.467 0.459
22 MARCAR PARA PRETINA X2 0.350 0.300 0.326 0.352 0.341 0.332 0.360 0.330 0.323 0.365 0.338
23 PEGAR PRETINA X 2 0.520 0.498 0.457 0.476 0.468 0.512 0.453 0.450 0.488 0.452 0.477
24 UNIR HOMBROS X 2 0.330 0.329 0.331 0.328 0.331 0.320 0.332 0.318 0.331 0.321 0.327
25 FIJAR HOMBROS  0.220 0.218 0.219 0.222 0.211 0.219 0.219 0.221 0.221 0.221 0.219
26 EMBOLSAR CUELLO 0.650 0.567 0.580 0.540 0.535 0.562 0.545 0.568 0.582 0.580 0.571
27 PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA 1.127 1.132 1.126 1.131 1.109 1.129 1.119 1.115 1.111 1.012 1.111
28 ASENTAR CUELLO 1.579 1.621 1.760 1.640 1.586 1.589 1.670 1.665 1.669 1.610 1.639
29 PEGAR MANGA  X 2 0.565 0.556 0.650 0.573 0.540 0.549 0.627 0.582 0.539 0.525 0.571
30 FIJAR MANGAS X 2 0.412 0.413 0.404 0.410 0.411 0.411 0.408 0.412 0.403 0.412 0.410
31 CERRAR COSTADOS 1.14 1.18 1.114 1.129 1.159 1.106 1.114 1.138 1.127 1.125 1.133
32 FIJAR COSTADO X 2  0.891 0.865 0.832 0.844 0.849 0.858 0.867 0.845 0.838 0.898 0.859
33 FORMAR PINZAS  EN MANGAS 0.507 0.491 0.489 0.512 0.498 0.501 0.505 0.507 0.513 0.514 0.504
34 PEGAR PUÑOS  X 2 1.247 1.224 1.249 1.238 1.202 1.221 1.238 1.259 1.197 1.298 1.237
35 ASENTAR PUÑO X 2 0.857 0.831 0.889 0.867 0.834 0.828 0.821 0.845 0.904 0.912 0.859
36 ORILLAR DE ABERTURA 0.367 0.454 0.467 0.459 0.468 0.334 0.449 0.451 0.412 0.467 0.433
37 PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2 0.352 0.371 0.302 0.302 0.301 0.389 0.325 0.389 0.337 0.385 0.345
38 ORILLAR BASTA 0.694 0.699 0.692 0.692 0.697 0.691 0.681 0.684 0.685 0.696 0.691
39 PESPUNTAR BASTA 0.858 0.833 0.838 0.848 0.848 0.998 0.865 0.854 0.851 0.828 0.862
40 MARCAR PARA OJALAR 0.397 0.392 0.398 0.389 0.391 0.399 0.384 0.392 0.381 0.389 0.391
41 OJALAR X 6 1.198 1.217 1.209 1.211 1.205 1.208 1.211 1.209 1.213 1.205 1.209
42 MARCAR BOTON  X 6 0.75 0.738 0.76 0.736 0.745 0.721 0.735 0.735 0.728 0.765 0.741
43 PEGAR BOTON  X 6 1.299 1.296 1.287 1.291 1.289 1.279 1.289 1.298 1.297 1.294 1.292
44 INSPECCIÓN  FINAL 0.853 0.846 0.861 0.879 0.862 0.883 0.845 0.852 0.856 0.881 0.862
TIEMPO TOTAL (MIN) 33.204 33.218 32.866 33.405 33.122 33.048 33.014 33.003 32.672 32.666 33.02
TIEMPO TOTAL  ( HORAS ) 0.55 0.55 0.55 0.56 0.55 0.55 0.55 0.55 0.54 0.54 0.55
TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN  DE LA EMPRESA CONFECCIONES LUCESITA S.A.C 
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
60 
 
Tabla N°4: Cálculo de tiempo estándar  PRE-TEST 
 Fuente: Empresa confecciones Lucecita (2016) 
1 PESPUNTAR BOLSILLO X 2 0.433 0.04 0.03 0 0.02 0.05 0.455 0.13 0.02 0.15 0.5
2 PLANCHAR BOLSILLO X 2 0.970 0.04 0.03 0.02 0.05 1.019 0.13 0.02 0.15 1.2
3 CERRAR PRETINA X 2 1.227 0.04 0.03 0.02 0.05 1.288 0.13 0.02 0.15 1.5
4 VOLTEAR PRETINA X 2 0.860 0.04 0.03 0.02 0.05 0.903 0.13 0.02 0.15 1.0
5 PESPUNTAR PRETINA X 2 1.000 0.04 0.03 0.02 0.05 1.050 0.13 0.02 0.15 1.2
6 PLANCHAR PRETINA X 2 0.980 0.04 0.03 0.02 0.05 1.029 0.13 0.02 0.15 1.2
7 CERRAR CUELLO CAMISA V 0.581 0.04 0.03 0.02 0.05 0.610 0.13 0.02 0.15 0.7
8 VOLTEAR + MARCAR CUELLO CAMISA V 0.320 0.04 0.03 0.02 0.05 0.336 0.13 0.02 0.15 0.4
9 PESPUNTAR CUELLO CAMISA V 0.473 0.04 0.03 0.02 0.05 0.497 0.13 0.02 0.15 0.6
10 CERRAR PUÑO X 2 1.110 0.04 0.03 0.02 0.05 1.166 0.13 0.02 0.15 1.3
11 VOLTEAR PUÑO X 2 0.671 0.04 0.03 0.02 0.05 0.704 0.13 0.02 0.15 0.8
12 PLANCHAR PUÑO X 2 0.859 0.04 0.03 0.02 0.05 0.902 0.13 0.02 0.15 1.0
13 PESPUNTAR PUÑO X 2 0.849 0.04 0.03 0.02 0.05 0.891 0.13 0.02 0.15 1.0
14 PEGAR YUGO X 2 1.020 0.04 0.03 0.02 0.05 1.071 0.13 0.02 0.15 1.2
15 DESPUNTAR YUGO X 2 0.991 0.04 0.03 0.02 0.05 1.041 0.13 0.02 0.15 1.2
16 ORILLAR DELANTERA 0.581 0.04 0.03 0.02 0.05 0.610 0.13 0.02 0.15 0.7
17 MARCAR PARA BOLSILLO X 2 0.396 0.04 0.03 0.02 0.05 0.415 0.13 0.02 0.15 0.5
18 PEGAR BOLSILLO X 2 1.630 0.04 0.03 0.02 0.05 1.712 0.13 0.02 0.15 2.0
19 INSPECCIONAR BOLSILLO X 2 0.211 0.04 0.03 0.02 0.05 0.222 0.13 0.02 0.15 0.3
20 ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA 0.312 0.04 0.03 0.02 0.05 0.327 0.13 0.02 0.15 0.4
21 FORMAR PINZA 0.459 0.04 0.03 0.02 0.05 0.482 0.13 0.02 0.15 0.6
22 MARCAR PARA PRETINA X2 0.338 0.04 0.03 0.02 0.05 0.355 0.13 0.02 0.15 0.4
23 PEGAR PRETINA X 2 0.477 0.04 0.03 0.02 0.05 0.500 0.13 0.02 0.15 0.6
24 UNIR HOMBROS X 2 0.327 0.04 0.03 0.02 0.05 0.344 0.13 0.02 0.15 0.4
25 FIJAR HOMBROS  0.219 0.04 0.03 0.02 0.05 0.230 0.13 0.02 0.15 0.3
26 EMBOLSAR CUELLO 0.571 0.04 0.03 0.02 0.05 0.600 0.13 0.02 0.15 0.7
27 PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA 1.011 0.04 0.03 0.02 0.05 1.061 0.13 0.02 0.15 1.2
28 ASENTAR CUELLO 1.639 0.04 0.03 0.02 0.05 1.721 0.13 0.02 0.15 2.0
29 PEGAR MANGA  X 2 0.571 0.04 0.03 0.02 0.05 0.600 0.13 0.02 0.15 0.7
30 FIJAR MANGAS X 2 0.410 0.04 0.03 0.02 0.05 0.431 0.13 0.02 0.15 0.5
31 CERRAR COSTADOS 1.033 0.04 0.03 0.02 0.05 1.085 0.13 0.02 0.15 1.2
32 FIJAR COSTADO X 2  0.859 0.04 0.03 0.02 0.05 0.902 0.13 0.02 0.15 1.0
33 FORMAR PINZAS  EN MANGAS 0.504 0.04 0.03 0.02 0.05 0.529 0.13 0.02 0.15 0.6
34 PEGAR PUÑOS  X 2 1.237 0.04 0.03 0.02 0.05 1.299 0.13 0.02 0.15 1.5
35 ASENTAR PUÑO X 2 0.859 0.04 0.03 0.02 0.05 0.902 0.13 0.02 0.15 1.0
36 ORILLAR DE ABERTURA 0.433 0.04 0.03 0.02 0.05 0.455 0.13 0.02 0.15 0.5
37 PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2 0.345 0.04 0.03 0.02 0.05 0.363 0.13 0.02 0.15 0.4
38 ORILLAR BASTA 0.691 0.04 0.03 0.02 0.05 0.725 0.13 0.02 0.15 0.8
39 PESPUNTAR BASTA 0.862 0.04 0.03 0.02 0.05 0.905 0.13 0.02 0.15 1.0
40 MARCAR PARA OJALAR 0.391 0.04 0.03 0.02 0.05 0.410 0.13 0.02 0.15 0.5
41 OJALAR X 6 1.209 0.04 0.03 0.02 0.05 1.270 0.13 0.02 0.15 1.5
42 MARCAR BOTON  X 6 0.741 0.04 0.03 0.02 0.05 0.778 0.13 0.02 0.15 0.9
43 PEGAR BOTON  X 6 1.292 0.04 0.03 0.02 0.05 1.357 0.13 0.02 0.15 1.6








TIEMPO TOTAL DE CONFECCION DE UN MANDIL 
ESTANDARIZACIÓN DE TIEMPO DEL PROCESO DE CONFECCIÓN 













Nombre de la operación: confeccion de un mandilComienzo: 200PM




Esta tabla 4, nos muestra la toma de tiempos que la empresa realizo para 
estandarizar su proceso, sin embargo no se realizó un estudio de métodos, para 
determinar las actividades que no generan valor al proceso de confección. La 
toma de tiempo se realizó mediante 10 observaciones que se hizo en el proceso 
de confección.  
 
 
Tabla N° 5: Cálculo de productividad PRE-TEST 
    
Fuente: empresa de confecciones Lucecita (2016) 
 
La tabla 5,  nos muestra la productividad que la empresa tenía para ese entonces, 
la productiva se obtuvo a raíz de la estandarización del proceso, este cuadro nos 
muestra que la empresa no está siendo productiva es por ello que no se logra 











Tabla N° 6: Secuencia de operaciones  del proceso de confección 
Fuente: empresa confecciones Lucesita (2016) 
 












Fuente: elaboración propia (2017) 
CLIENTE :
ESTILO :
TIPO DE TELA :
DESC. PRENDA:
META :
ORDEN DESCRIPCION DE LA OPERACIÓN TSTD (min) TIPO MAQ PROD/HORA PROD/TURNO
I. BLOQUE BOLSILLO 
1 PESPUNTAR BOLSILLO X 2 0.5 CRA 120 960
2 PLANCHAR BOLSILLO X 2 1.2 MANUAL 50 400
II. BLOQUE DE PRETINA
1 CERRAR PRETINA X 2 1.5 CRA 40 320
2 VOLTEAR PRETINA X 2 1.0 MANUAL 60 480
3 PESPUNTAR PRETINA X 2 1.2 CRA 50 400
4 PLANCHAR PRETINA X 2 1.2 MANUAL 50 400
III. BLOQUE CUELLO V
1 CERRAR CUELLO CAMISA V 0.7 RM3 86 686
2
VOLTEAR + MARCAR CUELLO 
CAMISA V 0.4 MANUAL 150 1200
3 PESPUNTAR CUELLO CAMISA V 0.6 CRA 100 800
IV. BLOQUE PUÑO
1 CERRAR PUÑO X 2 1.2 RM3 50 400
2 VOLTEAR PUÑO X 2 0.8 MANUAL 75 600
3 PLANCHAR PUÑO X 2 1.0 MANUAL 60 480
4 PESPUNTAR PUÑO X 2 1.0 CRA 60 480
V. BLOQUE MANGA
1 PEGAR YUGO X 2 1.2 CRA 50 400
2 DESPUNTAR YUGO X 2 1.2 CRA 50 400
VI. BLOQUE DELANTERA 
1 ORILLAR DELANTERA 0.7 RM3 86 686
2 MARCAR PARA BOLSILLO X 2 0.5 MANUAL 120 960
3 PEGAR BOLSILLO X 2 2.0 CRA 30 240
4 INSPECCIONAR BOLSILLO X 2 0.3 MANUAL 200 1600
VII. BLOQUE ESPALDA 
1 ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA 0.4 RM3 150 1200
2 FORMAR PINZA 0.6 RCA 100 800
3 MARCAR PARA PRETINA X2 0.4 MANUAL 150 1200
4 PEGAR PRETINA X 2 0.6 RCA 100 800
VIII. BLOQUE DE ENSAMBLE
1 UNIR HOMBROS X 2 0.4 RM3 150 1200
2 FIJAR HOMBROS  0.3 CRA 200 1600
3 EMBOLSAR CUELLO 0.7 CRA 86 686
4 PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA 1.2 CRA 50 400
5 ASENTAR CUELLO 2.0 CRA 30 240
6 PEGAR MANGA  X 2 0.7 RM3 86 686
7 FIJAR MANGAS X 2 0.5 CRA 120 960
8 CERRAR COSTADOS 1.2 RM3 50 400
9 FIJAR COSTADO X 2  1.0 CRA 60 480
10 FORMAR PINZAS  EN MANGAS 0.6 CRA 100 800
11 PEGAR PUÑOS  X 2 1.5 CRA 40 320
12 ASENTAR PUÑO X 2 1.0 CRA 60 480
13 ORILLAR DE ABERTURA 0.5 RM3 120 960
14 PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2 0.4 CRA 150 1200
15 ORILLAR BASTA 0.8 RM3 75 600
16 PESPUNTAR BASTA 1.0 CRA 60 480
17 MARCAR PARA OJALAR 0.5 MANUAL 120 960
18 OJALAR X 6 1.5 JR1 40 320
19 MARCAR BOTON  X 6 0.9 MANUAL 67 533
20 PEGAR BOTON  X 6 1.6 BR1 38 300






























3.2 Aplicación del estudio del trabajo  
 
La aplicación del estudio del trabajo  Según autor dicha Aplicación se realiza 
mediante 7 pasos, las cuales son se detallan a continuación: 
 
3.2.1 Seleccionar  
 
Todas las actividades del proceso de confección son seleccionadas para mejorar, 
ya que se va analizar el sistema para modificar el modo de trabajo, con el fin de 
eliminar actividades que no generan valor, así mismo reducir tiempo de confección 
o simplemente  se realizara combinación de actividades.   
 
Como se menciona anteriormente el producto bandera de esta empresa es el 
mandil, es por ello se va analizar dicho producto, ya que este este es uno de los 
productos que más ingresos genera  a la empresa, sin embargo el tiempo de 
confección es lo que preocupa a la empresa ya que diferencia de los demás por 







3.2.2 Registrar  
Se registra las actividades del proceso de confección para ello se utiliza el 
diagrama de actividades del proceso dado que de la exactitud de la información 
que se registre dependerá la eficacia en el desarrollo de la mejora del método y 
por consecuencia, incremento en la productividad. Este diagrama también nos 




Almohada 1 S/. 0.30
Sabana 1 S/. 0.50
Camisa 1 S/. 0.40
Pantalón 1 S/. 0.50
Mandil 1 S/. 0.70
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0.30DEMORA  POR PLANCHADO
DEMORA  POR PLANCHADO
PLANCHAR PRETINA X 2
TRANSPORTAR DE MAQ. REM. A MÁQ. RECTA
PESPUNTAR PRETINA X 2
TRANSPORTAR A LA MEZA PARA PLANCHAR
TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM.
CERRAR PRETINA X 2
VOLTEAR PRETINA X 2
ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
FORMAR PINZA 
MARCAR BOLSILLO 
PEGAR BOLSILLO X 2 
INSPECCIONAR BOLSILLO X 2
TRANSPORTAR A LA MEZA PARA PLANCHAR
PLANCHAR BOLSILLO X 2
TRANSPORTE DE BOLSILLO A LA MÁQUINA 
ORILLAR DELANTERA 
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
PESPUNTAR BOLSILLO X 2
SE ENCIENDE LA REMALLADORA
SE COLOCA EL HILO RESPECTIVO
SE COLOCA LA PIEZA DELANTERA 
Descripción Cantidad Distancia Tiempo Simbolo Observación 
Mano de obra
Compuesto por:  Yuly Material                                                                                                
Aprobado por: Carolina Total
Método : Actual/ propuesto Tiempo                                                                                                  
Lugar: Área de producción Costo
Operario(s):  
Transporte                                                                                           
Actividad : Confección de un mandil Espera                                                                                                    
Inspección                                                                                            
Almacenamiento                                                                              
Distancia                                                                                              
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO 
Operario/ Material/Equipo
Diagrama núm. 1 RESUMEN 
Objeto : Mandil de dama Actividad Propuesta Ecom.
Operación                                                                                             
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71 M 55.70 45 2 3 24
DEMORA  POR PLANCHADO
TRANSPORTAR MANDIL A MEZA DE INSPECCIÓN
INSPECCIÓN  FINAL 
TOTAL
TRASNPORTAR MANDIL DE  MÁQ. OJL A MÁQ.  BOT.
MARCAR BOTON  X 6
PEGAR BOTON  X 6




TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
PESPUNTAR BASTA
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2
TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA . A MÁQ. REM.
ASENTAR PUÑO X 2
TRANSPORTAR DE MÁQ.  RECTA A MÁQ. REM
ORILLAR DE ABERTURA 
TRANSPORTAR  EL PUÑO A LA MÁQUINA RECTA
PESPUNTAR PUÑO X 2
PEGAR PUÑOS  X 2
VOLTEAR PUÑO X 2
TRANSPORTAR A LA MEZA PARA PLANCHAR
PLANCHAR PUÑO X 2
FORMAR PINZAS  EN MANGAS 
TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM. 
CERRAR PUÑO X 2
CERRAR COSTADOS
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
FIJAR COSTADO X 2  
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
FIJAR MANGAS X 2 
TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM. 
PEGAR YUGO X 2
DESPUNTAR YUGO X 2
PEGAR MANGA  X 2
EMBOLSAR CUELLO
PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA
ASENTAR CUELLO
VOLTEAR + MARCAR CUELLO CAMISA V
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
PESPUNTAR CUELLO CAMISA V
FIJAR HOMBROS  
TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM. 
CERRAR CUELLO CAMISA V
PEGAR PRETINA X 2
UNIR HOMBROS X 2
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
TRANSPORTAR PRETINA LA MÁQ. REM
MARCAR PRETINA X 2
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La figura nos muestra el registro del estudio del trabajo de método actual del 
proceso de confección de la empresa confecciones Lucecita, en dicho diagrama 
se puede observar que el proceso de confeccion de un mandil de dama contiene: 
45 operaciones, 24 transportes, 3 demora y 2 inspecciones, de las cuales varias 
de ellas no generan valor al proceso.  Se determinó  que el 22. 97% del  total 
actividades son consideradas como tiempos muertos.  
 
Tiempos muertos:  
𝐷𝐴𝑃 =



























Figura N° 10: Diagrama Hombre- Máquina   
 
0
1 SE ENCIENDE LA REMALLADORA 0.50 0.50 0.5
0.50
1.00
3 SE COLOCA LA PIEZA DELANTERA 1.50 0.50 1.50
2.00
2.20
5 TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC. 2.70 0.50 2.70









































































FIJAR HOMBROS  0.3030
0.40UNIR HOMBROS X 228
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC29 0.50
Diagrama  núm 1
Producto: Confeccion de un madil
Proceso:Costura



















INSPECCIONAR BOLSILLO X 213 0.30 8.99
ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA14 0.40 9.39
MARCAR BOLSILLO 11 0.50 6.69
PEGAR BOLSILLO X 2 12 2.00 8.69
0.30 5.459








PLANCHAR BOLSILLO X 28
máquina





















TRANSPORTAR A LA MEZA PARA PLANCHAR 0.75 3.95
1.20
0.60 18.94PEGAR PRETINA X 2
5.15
DEMORA  POR PLANCHADO
DEMORA  POR PLANCHADO24 0.30 17.44
MARCAR PRETINA X 226 0.40 18.34
SE COLOCA EL HILO RESPECTIVO2 1.000.50
0.70
PLANCHAR PRETINA X 2 1.20 17.1423
2.20
16 0.60 10.49
0.50TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM. 10.9917
CERRAR PRETINA X 218 1.50
VOLTEAR PRETINA X 219 1.00
PESPUNTAR PRETINA X 221 15.19

































41 PEGAR MANGA  X 2 29.84 0.70 29.84








46 TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC. 33.04 0.50 33.04
33.50
34.04







52 TRANSPORTAR A LA MEZA PARA PLANCHAR 37.88 0.75 37.88
38.00
38.88













59 TRANSPORTAR DE MÁQ.  RECTA A MÁQ. REM 43.93 0.50 43.93
60 ORILLAR DE ABERTURA 44.43 0.50 44.43
61 TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC. 44.93 0.50 44.93
45.00
45.33
63 TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA . A MÁQ. REM. 45.83 0.50 45.83
46.00
46.63

























0.75 54.50TRANSPORTAR MANDIL A MEZA DE INSPECCIÓN
55.50INSPECCIÓN  FINAL 1.00
MARCAR BOTON  X 6 0.9071
53.761.60PEGAR BOTON  X 672
1.50OJALAR X 669 50.80
0.45 51.26TRANSPORTAR MANDIL DE  MÁQ. OJL A MÁQ.  BOT.70
TRANSPORTAR MANDIL DE MÁQ. RECTA A MÁQ. OJAL 48.8067 0.68
MARCAR PARA OJALAR68 0.50 49.30
ORILLAR BASTA 64 46.63
1.00 48.13PESPUNTAR BASTA66
ASENTAR PUÑO X 2 1.00 43.4358
PESPUNTAR ABERTURA LADO X 262 45.330.40
56 40.931.00
1.50PEGAR PUÑOS  X 257 42.43
38.88PLANCHAR PUÑO X 2 1.0053
39.93TRANSPORTAR  EL PUÑO A LA MÁQUINA RECTA 0.7555
1.20CERRAR PUÑO X 250 36.34
VOLTEAR PUÑO X 251 0.80 37.14
FIJAR COSTADO X 2  47 1.00 34.04
35.14TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM. 0.5049
TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM.44 0.50 31.34
CERRAR COSTADOS45 1.20 32.54
DESPUNTAR YUGO X 240 1.20 29.14
30.840.50FIJAR MANGAS X 2 43
ASENTAR CUELLO38 2.00 26.74
PEGAR YUGO X 2 1.20 27.9439
0.60PESPUNTAR CUELLO CAMISA V35 22.84




PESPUNTAR PUÑO X 2
0.50TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM. 31
CERRAR CUELLO CAMISA V32 0.70 21.34
0.50TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.34 22.24
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La figura N° 10,  nos muestra  la interacción entre el hombre y la maquinaria  en el 
proceso de confección de la empresa confecciones Lucecita, así se determinó el 
porcentaje de operación de operario en el proceso que es  de  73.78% y el 
porcentaje de utilización y aprovechamiento de la máquina es  de 66.49%  
 





















EF. Op. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑡𝑡𝑡𝑡.  𝑑𝑇𝑑 𝑂𝑇𝑇𝑡.
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
 x 100 
EF. Op. = 41 𝑇𝑇𝑚
55.50 𝑇𝑇𝑚
 x 100  
EF. Op. = 73.87% 
EF. Máq. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑡𝑡𝑡𝑡.  𝑑𝑇 𝑇á𝑞𝑞𝑇𝑚𝑡
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
 x 100 
EF. Máq. = 36.90 𝑇𝑇𝑚
55.50 𝑇𝑇𝑚
 x 100 




3.2.3  Examinar  
Después de haber registrado las actividades del proceso de confección de un 
mandil de la empresa confección Lucecita SAC, en los dos diagramas, se realiza 
el análisis primero en el Dap, donde se muestra que son 17 Actividades que no 
generan valor, segundo viendo el diagrama de hombre maquina podemos 
observar que  hay tiempos improductivos en el proceso de confección.  También 
este diagrama nos ayudó a determina la eficiencia tanto del operario como de la 
máquina,  teniendo  eficiencia de la máquina 66.49% Y del operario 73.87% y el 
22.97% es el total de tiempo muertos que se tiene en el proceso de confección. 
 
Debido a la observación que se hizo al proceso de confección  se determinó dos 
problemas principales, las cuales están establecidas en el diagrama de Ishikawa 
 
Figura N° 2: Diagrama de Ishikawa 
 
Según lo establecido en diagrama los dos causas más significativas que se ha 
visto es las operaciones innecesarias debido al método inadecuado que se 
maneja en la empresa, el otro problema  son las demoras innecesarias que se 
tiene en el proceso de confección de un mandil  como se muestran en las figuras 
9 y 10.  Así mismo del Diagrama Hombre – Máquina determinó que la interacción 
Materiales de 
baja calidad
no se evalua a los
proveedores
Baja pooductividad D en el 
proceso de confección de la 
empresa Lucesita SAC, San Juan 
de Lirigancho





































no hay orden 
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de la máquina y el operario, siendo el porcentaje de operación del operador 
73.87%, o cual significa que  el 26.13% son tiempo improductivos;  del mismo el 
porcentaje de utilización de la máquina es de 66.49%, siendo 33.51%  tiempo 
improductivos.  
 
También se va a capacitar a los trabajadores de la empresa  para el buen 
funcionamiento de las técnicas a aplicar, se recomienda capacitar anualmente al 
personal.  El invertir en el talento humano, es una herramienta de garantía de 
éxito para la empresa.  
 
Se recomienda que la capacitación al personal se realice en un  20% teórica y el 
80% práctica, cuidando que la capacitación por grupo no interfiera en actividades 
vitales productivas de la organización.  
 
Tabla N° 7: Costo de operación  
Costo de operación anual  
 Detalle de capacitación Costo 
Capacitación técnica S/. 100 
Motivación S/. 200 
Ergonomía S/.150 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
También se va realizar el mantenimiento de las maquinas con la finalidad de  
alarga su vida útil. Dicho mantenimiento se va realizar al cabo de tres meses a 
cada máquina, como nos muestra la tabla de programación de la maquinaría 
  
Tabla N° 8: Programa de mantenimiento de las máquinas 
Fuente: elaboración propia (2017) 
sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 1 sem 2 sem 3 sem 4
x x x x
x x x x
x x x x













En esta imagen se puede ver  el 









En este otra a imagen se 










Por ultimo esta es la imagen 






3.2.4 Idear un nuevo método  
Este es la etapa más importante del estudio de método, ya que aquí se va idear el 
método de mejora que va permitir  reducir tiempo que es lo que se quiere, primero 
se hizo una prueba piloto  con una operaria, para ver si el método nuevo va a dar 
el resultado que se quiere, lo cual ha sido muy satisfactorio ver los resultados. 
Una vez llevado a cabo este prueba piloto se reunió a todos el personal para 
explicarle en que consiste el nuevo método, la reunión se llevado a cabo 
conjuntamente con la dueña de la empresa confecciones Lucesita SAC.  
 
3.2.5 implantar el nuevo método  
 
Se implanto el método mejorado, como se menciona anterior se reunión al 
personal para explicarle la mejora de métodos en ello se dio a conocer como sería 
el proceso de confección del mandil, la forma y las actividades que se han 






















Tabla N°9: Secuencia de operaciones POST-TEST 
 
 








CLIENTE : UNIVERSIDAD LOAYZA 
ESTILO : MD01
TIPO DE TELA : POPELINA
DESC. PRENDA: MANDIL DE DAMA CON CUELLO V
META : 1500
ORDEN DESCRIPCION DE LA OPERACIÓN TSTD (min) TIPO MAQ PROD/HORA PROD/TURNO
I. BLOQUE BOLSILLO 
1 PESPUNTAR BOLSILLO X 2 0.634 CRA 95 757
II. BLOQUE DE PRETINA
1 CERRAR PRETINA X 2 1.493 CRA 40 322
2 VOLTEAR PRETINA X 2 0.987 MANUAL 61 486
III. BLOQUE CUELLO V
1 CERRAR CUELLO CAMISA V 0.373 RM4 161 1286
IV. BLOQUE PUÑO
1 CERRAR PUÑO X 2 0.973 RM4 62 493
V. BLOQUE MANGA
1 CERRAR MANGAS 1.450 RM4 41 331
2 PEGAR YUGO X 2 0.999 CRA 60 480
3 FORMAR PINZA Y PEGAR  PUÑO 0.496 CRA 121 968
VI. BLOQUE DELANTERA 
1 ORILLAR DELANTERA 0.647 RM4 93 742
VII. BLOQUE ESPALDA 
1 ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA 0.371 RM4 162 1295
2 FORMAR PINZA 0.469 CRA 128 1024
3 MARCAR PARA PRETINA X2 0.358 MANUAL 168 1341
4 PEGAR PRETINA X 2 0.498 CRA 121 965
VIII. BLOQUE DE ENSAMBLE
1 UNIR HOMBROS X 2 0.364 RM4 165 1320
2 EMBOLSAR CUELLO 0.611 CRA 98 786
3 PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA 1.339 CRA 45 358
4 ASENTAR CUELLO 1.808 CRA 33 266
5 PEGAR MANGA  X 2 0.600 RM4 100 800
6 PEGAR BOLSILLO X 2 1.984 CRA 30 242
7 INSPECCIÓN  DE BOLSILLO 0.259 MANUAL 232 1855
8 PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2 0.511 CRA 117 939
9 PESPUNTAR BASTA 1.010 CRA 59 475
10 OJALAR X 6 1.478 JR1 41 325
11 PEGAR BOTON  X 6 1.471 BR1 41 326
12 PLANCHAR 2.614 MANUAL 23 184









Fuente: elaboración propia 
 
 
Diagrama de actividades del proceso 
 
En el post-test se logró eliminar las actividades que no generan valor y 
reemplazar actividades improductivas con actividades productivas; así como la 
combinación de actividades para agilizar el proceso, esto permitió construir un 
nuevo DAP del proceso de confección de un mandil de la empresa de 





















Figura N° 11: Diagrama de actividades del proceso mejora  POST- TEST 

























































32 M 29.547 28 2 12
25. CERRAR PUÑO 
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO 
42. INSPECCIÓN  FINAL 




38. MARCAR BOTON  X 6
39. PEGAR BOTON  X 6
41. TRANSPORTAR MANDIL A MEZA DE INSPECCIÓN
37 TRANSPORTAR MANDIL DE  MÁQ. OJL A MÁQ.  BOT. 
32. INSPECCION DE BOLSILLO
33. PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2
34. PESPUNTAR BASTA
28. PEGAR MANGA  X 2
29. TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
31. PEGAR BOLSILLO 
26. FORMAR PINZA Y PEGAR PUÑO
27. TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM.
22. TRANSPORTAR DE MÁQ. REM A MÁQ. RECTA
23. PEGAR YUGO X 2
24. TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM.
19. ASENTAR CUELLO
20. TRANSPORTAR  DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM
21. CERRAR MANGAS  X 2
16. TRANSPORTAR  DE MÁQ. REM A MÁQ. RECTA
17. EMBOLSAR CUELLO
18. PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA
13. UNIR HOMBROS X 2
14. TRANSPORTAR A SIGUIENTE MÁQ. REM
15. CERRAR CUELLO CAMISA V
10. VOLTEAR PRETINA X 2
11. MARCAR PRETINA X 2
12. PEGAR PRETINA X 2
7. FORMAR PINZA 
8. TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. REM.
9. CERRAR PRETINA X 2
4. ORILLAR DELANTERA 
5. ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA
6. TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. REC.
OBSERVACIÓN
1. SE ENCIENDE LA REMALLADORA
2. SE COLOCA EL HILO RESPECTIVO
3. SE COLOCA LA PIEZA DELANTERA 
Aprobado por: Carolina 
Ramirez Total
Método : Actual Tiempo                                                                                   
Descripción Cantidad Distancia Tiempo Simbolo
Lugar: Área de confección Costo
Operario(s):  VARIOS Mano de obra
Compuesto por:  Yuly 
Cajahuaringa
Material                                                                                                
Espera                                                                                                    
Inspección                                                                                          
Almacenamiento                                                                              
Distancia                                                                       
Operario/ Material/Equipo
Diagrama núm. 1 RESUMEN 
Objeto: Mandil de dama Actividad Ecom.
Operación                                                                                                
Transporte                                                                                       
Actividad : Confección de un mandil
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La figura 11,  del Diagrama de Actividades del Proceso post-test contiene 27 
operaciones, 2 inspecciones y  12 transporte, siendo en total  41 actividades,  
mientras que el DAP del PRE-TEST contenía un total de 74 actividades: 45 
operaciones, 2 inspecciones, 24 transportes, 3 demoras; Esto quiere decir que se 
redujeron un total de 33 actividades, y si antes se efectuaban 57 actividades que 
generaban valor y 17 actividades que no generan valor en el proceso de 
confección; en el post-test se efectuaron 38 actividades que generaron valor y 3 
actividad que no generaba valor al proceso de confección de la empresa 
confecciones Lucecita SAC.  Así se determinó que el 7.317% del total de 










42  𝑥 100 

















Todos del área y de alguna etapa del proceso 
 
Figuras N°12: Fotos de la empresa Lucecita SAC 
 
 
                                                
En esta imagen se ve el cerrado de mangas  en 






En esta otra imagen se puede ver  ya la 
manga de pegada o ensamblada 
 




Figura N° 13: Diagrama de Hombre - Máquina 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
0
1 SE ENCIENDE LA REMALLADORA 0.50 0.500 0.5








TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. 




TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. 















14 TRANSPORTAR A SIGUIENTE MÁQ. REM 7.655 0.500 7.655
7.80
7.975
SE COLOCA LA PIEZA DELANTERA 3 1.90
 ORILLAR DELANTERA 4 2.43
5
 FORMAR PINZA 7 3.66
2.71 ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA
CERRAR PRETINA X 29 5.41
 VOLTEAR PRETINA X 210 6.20
 MARCAR PRETINA X 211 6.46
PEGAR PRETINA X 212 6.8550.400
0.260
UNIR HOMBROS X 213 7.155


















Máquina: N° 1 Y N°2 operario
operario: VARIOS máquina
Producto: Confeccion de un madil máquina 21.672
Proceso:Costura Tiempo  inactivo (minutos) 6.93
Tiempo de trabajo
Diagrama  núm 1 operario 22..617
Tiempo del ciclo 29.547

































 TRANSPORTAR DE MÁQ. REM A MÁQ. 











28  PEGAR MANGA  X 2 17.40 0.650 17.40
29
TRANSPORTAR DE MÁQ. REM. A MÁQ. 
REC. 17.70 0.300 17.70




32  INSPECCION DE BOLSILLO 20.04 0.260 20.04




TRANSPORTAR MANDIL DE  MÁQ. RECTA 























 PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA18 10.01
 ASENTAR CUELLO19 11.511.500
1.050
CERRAR MANGAS  X 221 1.143 13.15
 PEGAR YUGO X 223 0.820 14.47
0.500 TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. 
REM.
24
0.858 15.83 CERRAR  PUÑO X 225
14.97
 FORMAR PINZA Y PEGAR PUÑO26 0.420 16.25
0.500 16.75TRANSPORTAR DE MÁQ. RECTA A MÁQ. 
REM.
27
PEGAR BOLSILLO 1.580 19.7831
 PESPUNTAR BASTA34 0.820 21.26
 OJALAR X6 1.209 22.9736
0.765 23.73TRANSPORTAR MANDIL DE  MÁQ. OJL A 
MÁQ.  BOT. 
37
TRANSPORTAR MANDIL A MEZA DE 
INSPECCIÓN
41
PEGAR BOTON  X 639 1.223 25.622





La figura 13,  muestra la interacción  entre el operario y la máquina. El color 
amarillo corresponde al tiempo de operación del hombre, mientras el color verde  
y azul representa el tiempo de utilización de la máquina y por último el color rojo 
representa el tiempo improductivo. También  se determinó que el porcentaje de 
operación del operador en el proceso es de 76.55% y el porcentaje de utilización y 
aprovechamiento de la máquina de 73.35% de máquina 
 
























EF. Op. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑡𝑡𝑡𝑡.  𝑑𝑇𝑑 𝑂𝑇𝑇𝑡.
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
 x 100 
EF. Op. = 22.617𝑇𝑇𝑚
29.547 𝑇𝑇𝑚
 x 100  
EF. Op. = 76.55% 
EF. Máq. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑡𝑡𝑡𝑡.  𝑑𝑇 𝑇á𝑞𝑞𝑇𝑚𝑡
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
 X 100 
EF. Máq. = 21.672𝑇𝑇𝑚
29.547 𝑇𝑇𝑚
 X 100 
EF. Máq.  = 73.35 % 
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Tabla N° 10: Resumen del diagrama Hombre-Máquina; PRE-TEST Vs POST-
TEST 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
3.2.6 DETERMINAR NUEVO TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE 
CONFECCIÓN  
 
3.2.6.1 TOMA DE TIEMPO PARA HALLAR EL TIEMPO ESTANDAR DEL 
PROCESO  (POST – TEST) 
 Del mismo modo que el anterior la toma se considera 10 observaciones  del 
proceso de confección de un mandil de dama de la empresa confecciones 
































Tabla N° 11: Toma de tiempo del proceso de confección POST-TEST 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
N° Actividad SEM. 1 SEM. 2 SEM. 3 SEM. 4 SEM. 5 SEM. 6 SEM. 7 SEM. 8 SEM. 9 SEM. 10 PROMEDIO
1 ORILLAR DELANTERA 0.525 0.480 0.550 0.510 0.490 0.500 0.550 0.520 0.505 0.520 0.515
2 ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA 0.280 0.320 0.260 0.310 0.300 0.260 0.320 0.290 0.280 0.330 0.295
3 FORMAR PINZA 0.450 0.370 0.370 0.390 0.400 0.370 0.350 0.350 0.330 0.350 0.373
4 CERRAR PRETINA X 2 1.250 1.200 1.200 1.150 1.180 1.200 1.200 1.120 1.180 1.200 1.188
5 VOLTEAR PRETINA X 2 0.790 0.800 0.820 0.810 0.790 0.780 0.770 0.750 0.800 0.750 0.786
6 MARCAR PRETINA X 2 0.260 0.220 0.310 0.320 0.260 0.330 0.330 0.270 0.220 0.330 0.285
7 PEGAR PRETINA X 2 0.400 0.380 0.360 0.420 0.360 0.380 0.400 0.410 0.420 0.430 0.396
8 UNIR HOMBROS X 2 0.300 0.280 0.250 0.320 0.270 0.250 0.300 0.300 0.305 0.320 0.290
9 CERRAR CUELLO CAMISA V 0.320 0.250 0.300 0.320 0.250 0.300 0.300 0.320 0.310 0.302 0.297
10 EMBOLSAR CUELLO 0.480 0.440 0.510 0.520 0.510 0.520 0.460 0.480 0.450 0.490 0.486
11 PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA 1.050 1.060 1.030 1.070 1.080 1.090 1.060 1.080 1.060 1.080 1.066
12 ASENTAR CUELLO 1.500 1.340 1.450 1.500 1.390 1.430 1.540 1.410 1.350 1.480 1.439
13 CERRAR MANGAS  X 2 1.143 1.102 1.148 1.168 1.189 1.167 1.132 1.189 1.143 1.157 1.154
14 PEGAR YUGO X 2 0.820 0.780 0.800 0.790 0.810 0.795 0.765 0.810 0.789 0.795 0.795
15 CERRAR PUÑO 0.858 0,92 0.783 0.861 0.904 0.900 0.873 0.858 0.885 0.821 0.774
16 FORMAR PINZA Y PEGAR PUÑO 0.420 0.380 0.350 0.410 0.390 0.400 0.350 0.420 0.405 0.420 0.395
17 PEGAR MANGA  X 2 0.450 0.510 0.440 0.430 0.527 0.482 0.500 0.524 0.452 0.463 0.478
18 PESPUNTAR BOLSILLO 0.500 0.480 0.520 0.489 0.515 0.495 0.526 0.509 0.516 0.498 0.505
19 PEGAR BOLSILLO 1.580 1.600 1.600 1.550 1.550 1.540 1.560 1.610 1.610 1.595 1.580
20 INSPECCION DE BOLSILLO 0.260 0.250 0.180 0.200 0.220 0.200 0.270 0.180 0.150 0.150 0.206
21 PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2 0.402 0.402 0.401 0.389 0.425 0.389 0.437 0.385 0.406 0.434 0.407
22 PESPUNTAR BASTA 0.82 0.79 0.795 0.815 0.812 0.804 0.785 0.805 0.815 0.798 0.804
23 OJALAR X6 1.209 1.111 1.215 1.198 1.161 1.189 1.165 1.205 1.189 1.124 1.177
24 PEGAR BOTON  X 6 1.223 1.106 1.189 1.168 1.121 1.178 1.169 1.194 1.173 1.189 1.171
25 PLANCHAR EL MANDIL 2 2.05 1.998 2 2.062 2.167 2.235 2.156 2.118 2.019 2.081
26 INSPECCIÓN  FINAL 1.06 1.098 1.167 1.654 1.245 1.342 1.256 1.289 1.321 1.378 1.281
20.350 18.799 19.996 20.762 20.211 20.458 20.603 20.434 20.182 20.423
0.34 0.31 0.33 0.35 0.34 0.34 0.34 0.34 0.34 0.34
TIEMPO TOTAL (MIN)
TIEMPO TOTAL  ( HORAS )
TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN  DE LA EMPRESA CONFECCIONES LUCESITA S.A.C 
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
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3.2.6.2 Determinar el tiempo normal 
Para determinar el tiempo o normal  se va utilizar  la tabla de Westinghouse, 
donde se evalúa los indicadores como: habilidad, consistencia, esfuerzo y 
condición, el grado va depender del tipo de proceso  o actividad que realice, para 
el trabajo se consideró los siguientes valores como se muestra a continuación:  
 











Fuentes: elaboración propia (2017 
 
𝐓𝐧 = 𝐓𝐨 𝐱 (𝟏 + 𝐅𝐰) 
Tn =  0.515 x (1 + 0.09) 
Tn = 0.515 x (1.09) 
𝐓𝐧 = 𝟎.𝟓𝟔𝟏𝟑𝟓 𝐦𝐢𝐧  
 
 
3.2.6.3 Determinar tiempo estándar  
 
Para determinar el tiempo estándar, a los datos obtenidos se les agrega 
suplementos las cuales están sujetas a las necesidades fisiológicas, cansancio y 
otros.  Para ello se realizó una pequeña tabla donde se especifica los 
suplementos que se está considerando en el proceso de confección. Dichos 
suplementos  se le va añadir a los tiempos normales ya calculados anteriormente. 






Habilidad C1 (+) 0.06 
Esfuerzo C1 (+) 0.05 
Consistencia E (-) 0.02 





Cdro N°7: Datos del suplemento 
 
Fuente: elaboración propia (2016) 
 
Tt= 𝑻𝒏 𝒙 (𝟏 + 𝒔𝒖𝒑𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔) 
Tt= 0.56135 (1 + 0.13) 
Tt= 0.7303 𝑥 (1.13) 
Tt= 𝟎.𝟔𝟑𝟒𝟑𝟐𝟓𝟓 𝒎𝒊𝒏  
 
Finalmente de determina la frecuencia con la que ocurre, la frecuencia depende 
de la repetitividad de las actividades que realice los operarios en el proceso.  
 
Tt=  𝟎.𝟔𝟑𝟒𝟑𝟐𝟓𝟓 (𝟏+ 𝑭𝒔) 
Tt = 0.63433255 (1 + 0.02) 
Tt = 0.63433255 (1.02) 
𝑻𝒕 = 𝟎.𝟔𝟒𝟕𝟎𝟏𝟐𝟎𝟏 𝒎𝒊𝒏
Suplementos constantes 11%
tension visual por trabajo de precicison 2%




Tabla N° 12: Cálculo de tiempo  estándar del proceso de confección 
 
Fuente: Elaboración propia (2017)
1 ORILLAR DELANTERA 0.515 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.561 0.13 0.02 0.15 0.647
2 ORILLAR ABERTURA DE LA ESPALDA 0.295 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.322 0.13 0.02 0.15 0.371
3 FORMAR PINZA 0.373 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.407 0.13 0.02 0.15 0.469
4 CERRAR PRETINA X 2 1.188 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.295 0.13 0.02 0.15 1.493
5 VOLTEAR PRETINA X 2 0.786 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.857 0.13 0.02 0.15 0.987
6 MARCAR PRETINA X 2 0.285 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.311 0.13 0.02 0.15 0.358
7 PEGAR PRETINA X 2 0.396 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.432 0.13 0.02 0.15 0.498
8 UNIR HOMBROS X 2 0.290 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.316 0.13 0.02 0.15 0.364
9 CERRAR CUELLO CAMISA V 0.297 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.324 0.13 0.02 0.15 0.373
10 EMBOLSAR CUELLO 0.486 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.530 0.13 0.02 0.15 0.611
11 PEGAR CUELLO + FIJAR ETIQUETA 1.066 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.162 0.13 0.02 0.15 1.339
12 ASENTAR CUELLO 1.439 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.569 0.13 0.02 0.15 1.808
13 CERRAR MANGAS  X 2 1.154 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.258 0.13 0.02 0.15 1.450
14 PEGAR YUGO X 2 0.795 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.867 0.13 0.02 0.15 0.999
15 CERRAR PUÑO 0.774 0.06 0.05 0.02 0.09 0.844 0.13 0.02 0.15 0.973
16 FORMAR PINZA Y PEGAR PUÑO 0.395 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.430 0.13 0.02 0.15 0.496
17 PEGAR MANGA  X 2 0.478 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.521 0.13 0.02 0.15 0.600
18 PESPUNTAR BOLSILLO 0.505 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.550 0.13 0.02 0.15 0.634
19 PEGAR BOLSILLO 1.580 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.722 0.13 0.02 0.15 1.984
20 INSPECCION DE BOLSILLO 0.206 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.225 0.13 0.02 0.15 0.259
21 PESPUNTAR ABERTURA LADO X 2 0.407 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.444 0.13 0.02 0.15 0.511
22 PESPUNTAR BASTA 0.804 0.06 0.05 0 0.02 0.09 0.876 0.13 0.02 0.15 1.010
23 OJALAR X6 1.177 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.282 0.13 0.02 0.15 1.478
24 PEGAR BOTON  X 6 1.171 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.276 0.13 0.02 0.15 1.471
25 PLANCHAR EL MANDIL 2.081 0.06 0.05 0 0.02 0.09 2.268 0.13 0.02 0.15 2.614
26 INSPECCIÓN  FINAL 1.281 0.06 0.05 0 0.02 0.09 1.396 0.13 0.02 0.15 1.609
25.405TIEMPO TOTAL PARA CONFECCIONAR UN MANDIL DE DAMA
Fecha de estudio: 19/06/17
Término:12:00 am
Nombre de la operación: Confección de un mandilComienzo: 11:00 am
Tiempo transcurrido:  1 hora
CONSISTENCIA NP F




ESTANDARIZACIÓN DE TIEMPO DEL PROCESO DE CONFECCIÓN













Finalmente, teniendo en cuenta el tiempo promedio de cada actividad, se ha 
utilizado la tabla de Westinghouse  que tiene como indicadores habilidad, 
esfuerzo, condiciones y consistencia pertenecientes y los tiempos suplementos 
como necesidades personales y fatiga;  la cuadro 5, muestra el nuevo tiempo 
requerido para la confección de un mandil de dama, el cual equivale a 0.423 
horas, Comparado con el tiempo estándar anterior este disminuyó en 
aproximadamente 14.215 minutos.  
 
3.1.7  Determinar productividad  
Para calcular la productividad del proceso de confección de la empresa Lucecita, 
después de la aplicación del estudio del trabajo, con referencia a la producción 
semanal, ya que nuestra población son 10 observaciones que se harán 
semanalmente.  
 
Tabla N° 13: Producción obtenida de las 10 observaciones  
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
Esta tabla podemos apreciar  cuantos mandiles se confecciono en cada semana
SEMANA PRODUCTO CLIENTE CANTIDAD
1 MANDIL DE DAMA ARZOBISPO LOAYZA 1500
2 MANDIL DE DAMA FELIX 1600
3 MANDIL DE DAMA MARGARITA 1550
4 MANDIL DE DAMA CARRION 1700










9 MANDIL DE DAMA LAB. AMER 1650
10 MANDIL DE DAMA LAB. HERSIL 1700























Tabla N° 14: Cálculo de eficiencia, eficacia y productividad 
 




3.3  ANÁLISIS DESCRIPTIVOS 
3.3.1 Análisis descriptivo de variables independiente 
 
INDICADOR: MEJORA DE PROCESO (DAP) 
 










Fuente: elaboración propia (2017) 
 
 
SEM. 1 SEM. 2 SEM. 3 SEM. 4 SEM. 5 SEM. 6 SEM. 7 SEM. 8 SEM. 9 SEM. 10 SEM. 1 SEM. 2 SEM. 3 SEM. 4 SEM. 5 SEM. 6 SEM. 7 SEM. 8 SEM. 9 SEM. 10
CANTIDAD 900 1000 950 880 750 868 890 920 960 1020 1500 1600 1550 1700 1750 1650 1400 1620 1650 1700
TIEMPO ESTANDAR 39.620 39.620 39.620 39.620 39.620 39.620 39.620 39.620 39.620 39.620 25.405 25.405 25.405 25.405 25.405 25.405 25.405 25.405 25.405 25.405
MIN. TRABAJADOS 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480
TIEMPO PRODUCTIVO 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 450 450 450 450 450 450 450 450 450 450
EFICIENCIA 81.04 90.05 85.54 79.24 67.53 78.16 80.14 82.84 86.44 91.85 84.685 90.330 87.507 95.976 98.799 93.153 79.039 91.459 93.153 95.976
EFICACIA 74.29 82.54 78.42 72.64 61.91 71.65 73.46 75.94 79.24 84.19 84.68 90.33 87.51 95.98 98.80 93.15 79.04 91.46 93.15 95.98





INTERPRETACIÓN: el Cdro 8, muestra el resumen del DAP del proceso de 
confección, en él se logra diferenciar que existieron cambios entre el antes y el 
después de la aplicación del estudio del trabajo. 
 
Gráfico N° 1: Gráfico comparativo del PRE-TEST Vs POST-TEST de 
actividades 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
INTERPRETACION: Esta figura muestra la reducción de las actividades respecto 
al antes y después del estudio, ya que antes se ejecutaban 45 operaciones y 











Gráfico N° 2: Gráfico comparativo del PRE-TEST Vs POST-TEST de la 
distancia que recorre la prenda 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
INTERPRETACIÓN: La figura nos muestra la reducción de distancia recorrida, 
esto debido  a la aplicación del estudio del trabajo, siendo en el PRE-TEST  71 
mts  y en el  POST-TEST 32 mts.  
 
Gráfico N° 3: gráfico comparativo del PRE-TEST Vs POSTE-TEST del tiempo 
de confección de un mandil  
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
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INTERPRETACIÓN: La figura nos muestra la reducción  tiempo del proceso de 
confección, antes de la Aplicación del estudio del trabajo se registró un tiempo de 
56 min/unid. y después de la aplicación del estudio del trabajo, el tiempo 
requerido para el proceso de confección  disminuyó en 26.453 min; es decir el 
nuevo tiempo fue de 29.547 min/unid.   
 
Gráfico N° 4: gráfico comparativo del PRE-TEST Vs  POST-TEST de Tiempos 
muertos en el proceso de confección  
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
 INTERPRETACIÓN: La figura nos muestra la reducción del porcentaje  tiempos 
muertos en el proceso de confección, esto debido  a la aplicación del estudio del 
trabajo,  del total de actividades, el 22.9% representa al tiempo que no genera 
valor y después de la aplicación del estudio del trabajo éste disminuyó en 
15.757%; del total de actividades, el tiempo muerto se redujo a 7.143% 
 
En el pre-test sé evidencio que se demora mucho tiempo en confeccionar un 
mandil, esto ocasiona que los pedidos no se entreguen a tiempo, generando 
insatisfacción en los clientes. También se evidencio que hay demasiados  tiempos 
improductivos del trabajador y tiempos improductivos de espera de la máquina.  
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En el POST-TEST se logró reducir el tiempo de confección y hacer más 
productiva la utilización de las máquinas  y como consecuencia, mejorar la 
productividad de mano de obra. 
 
 
INDICADOR: DIAGRAMA HOMBR-  MÁQUINA  
 
CDRO N° 9: Cuadro comparativo del PRES-TEST Vs POST-TES del 
porcentaje de operación del hombre y de la máquina  
 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
INTERPRETACIÓN: La figura muestra que el Diagrama H-M del proceso de 
confección, en dicha imagen se logra visualizar el cambio entre el PRE- TEST Y 

















Gráfico N° 5: gráfico comparativo del PRE-TEST Vs POST-TES de porcentaje 
de utilización del hombre y máquina  
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
INTERPRETACION: La figura muestra el resumen el antes y después del 
Diagrama Hombre-Máquina; teniendo en el  PRE-TEST el porcentaje de 
operación del operador de 73.87% y en el POST-TEST de 76.55 %; así también el 
porcentaje de utilización de la máquina en el PRE-TEST era de 66.49% y en el 
POST-TEST de 73.35%; se evidencia claramente que la eficiencia de la máquina, 
ha mejorado  en promedio de 6.86%. Respecto al antes y después del estudio.  
Del mismo  modo la  eficiencia del operario, ha mejorado  en promedio de 2.68%. 








INDICADOR: TIEMPO ESTÁNDAR 
 
CDRO N° 10: cuadro comparativo del tiempo estándar del PRE-TEST Vs 
POST-TEST 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
Gráfico N°6: gráfico comparativo del antes y después del tiempo estándar 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
INTERPRETACIÓN: en el gráfico comparativo de arriba mostrado, se evidencia 
claramente la mejora de los tiempo estándar del proceso de confección de un 
mandil, dicho tiempo se ha reducido en un promedio de 14.27 minutos. Respecto 












CDRO N°11: Cuadro comparativo del  PRE-TEST Vs POST-TEST de la 
eficiencia  
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
Gráfico N°  7: gráfico comparativo de la eficiencia del antes y después 
  








SEMANA 1 81.04% 84.68%
SEMANA 2 90.05% 90.33%
SEMANA 3 85.54% 87.51%
SEMANA 4 79.24% 95.98%
SEMANA 5 67.53% 98.80%
SEMANA 6 78.16% 93.15%
SEMANA 7 80.14% 79.04%
SEMANA 8 82.84% 91.46%
SEMANA 9 86.44% 93.15%




 INTERPRETACIÓN: el gráfico  comparativo de arriba mostrado, se evidencia la 
mejora de la eficiencia en el proceso de confección de un mandil, dicho eficiencia 





CDRO N° 12: cuadro comparativo de eficacia PRE-TES Vs POST-TEST 
 
Fuente: elaboración propia (2017) 
 
Gráfico N° 8: gráfico comparativo de eficacia del antes y después del 
estudio  
 








SEMANA 1 74.29% 79.39%
SEMANA 2 82.54% 84.68%
SEMANA 3 78.42% 82.04%
SEMANA 4 72.64% 89.98%
SEMANA 5 61.91% 92.62%
SEMANA 6 71.65% 87.33%
SEMANA 7 73.46% 74.10%
SEMANA 8 75.94% 85.74%
SEMANA 9 79.24% 87.33%




INTERPRETACIÓN: el gráfico  comporativo de arriba mostrado, se evidencia la 
mejora de la eficacia en el proceso de confección de un mandil, dicho eficacia se 
ha incrementado en un 9.89%. Respecto al antes y después de la investigación.  
 
INDICADOR: PRODUCTIVIDAD 
CDRO N° 13: Cuadro comparativo de la productividad  PRE-TEST Vs POST-
TEST 
 
Fuente: Elaboración propia (2017) 
 
Gráfico N° 9: gráfico comparativo de la productividad antes y después  
 
Fuente: Elaboración propia (2017) 
SEMANAS




SEMANA 1 60.20% 67.23%
SEMANA 2 74.33% 76.50%
SEMANA 3 67.08% 71.79%
SEMANA 4 57.56% 86.36%
SEMANA 5 41.81% 91.51%
SEMANA 6 56.00% 81.35%
SEMANA 7 58.87% 58.57%
SEMANA 8 62.91% 78.42%
SEMANA 9 68.50% 81.35%




INTERPRETACIÓN: en el gráfico  comparativo de arriba mostrado, se evidencia 
la mejora de la productividad en el 15.48%. Respecto al antes y después de la 
investigación. 
 
3.4 ANALISIS INFERENCIAL   
 
3.4.1  PRUEBA NORMALIDAD 
 
En el Cdro 14,  se presenta los resultados que nos arroja la prueba de Shapiro- 
wilk, donde se observa que la distribución de la población es normal, debido a que 
la significancia es mayor (p > 0.05) Lo cual nos permite aceptar la hipótesis nula.   
 
En este caso se va usar la  prueba de la T-student para determinar  la relación 
entre las variables.  
 
H0= La variable productividad  en la población tiene distribución normal.  
 
H1= La variable productividad  en la población es distinta a la distribución normal  
 
 
Cuadro  N° 14: Prueba de normalidad 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,163 10 ,200* ,959 10 ,776 
PRODUCTIVIDAD_DESPU
ÉS 
,142 10 ,200* 
,958 10 ,767 
*. Este es un límite inferior de la significación verdadera. 















CONCLUSIÓN: del cuadro comparativo  mostrado arriba, el grado de significancia 
de la productividad antes (0.776)    es < 0.05 y El SIG de la Productividad despues  
>0.05 (0,0767). Por lo tanto se acepta la hipótesis nula, lo cual significa que la 
variable tiene una distribución normal, por ende para la validación  de  las 
hipótesis se utilizará el estratigrafo de t-student para la comparación de las 
medias.  
 
3.4.2 VALIDACIÓN DE HIPÓTESIS 
 
3.4.2.1 contrastación de Hipótesis General  
 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo  no mejora la productividad del proceso 
de confección de la empresa confecciones Lucecita SAC 
H1: La aplicación del estudio del trabajo  mejora la productividad del proceso de 
confección de la empresa confecciones Lucecita SAC 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥µPd 












SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
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Cdro N° 16: Comparación de medias de la productividad  
 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la 
media 
Par 1 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 62,4590 10 10,16640 3,21490 
PRODUCTIVIDAD_DESPU
ÉS 
77,9430 10 9,88379 3,12553 
 Fuente: Spss  
 
 





INTERPRETACIÓN: De La regla de decisión y del cuadro N°16, ha quedado 
demostrado que la media de la productividad antes (62,4590) es menor que la 
media de la productividad después (77,9430), por consiguiente se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad del proceso de 
confección de la empresa de confecciones Lucecita SAC  
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3.4.2.2 Contrastación de Hipótesis especifica 1 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo  no mejora la eficiencia del proceso de 
confección de la empresa confecciones Lucecita SAC 
H1: La aplicación del estudio del trabajo  mejora la eficiencia del proceso de 
confección de la empresa confecciones Lucecita SAC 
 
Cdro N° 18: Comparación de muestras de la eficiencia  
 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la 
media 
Par 1 
EFICIENCIA_ANTES 82,2830 10 6,91295 2,18607 
EFICIENCIA_DESPUES 91,0080 10 5,92086 1,87234 
Fuente: Spss (2017) 
 
 
Cdro N° 19: Prueba de muestras relacionadas 
 
 
Fuente: Spss (2017) 
INTERPRETACIÓN: De La regla de decisión y del cuadro N° 18, ha quedado 
demostrado que la media de la eficiencia antes (82,2830) es menor que la media 
de la eficiencia después (91,0080), por consiguiente se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del estudio 
del trabajo mejora la eficiencia del proceso de confección de la empresa de 




3.4.2.3 contrastación de Hipótesis especifica 2 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo  no mejora la eficacia del proceso de 
confección de la empresa confecciones Lucecita SAC 
H1: La aplicación del estudio del trabajo  mejora la eficacia del proceso de 
confección de la empresa confecciones Lucecita SAC 
 
Cdro N° 20: Comparación  de medias de la eficacia 
 
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la 
media 
Par 1 
EFICACIA_ANTES 75,4280 10 6,33377 2,00291 
AFICACIA_DESPUES 85,3190 10 5,54977 1,75499 
Fuente: Spss (2017) 
 
 
Cdro N°2 1: Prueba de muestra relacionada   
Fuente: Spss (2017) 
INTERPRETACIÓN: De La regla de decisión y del cuadro N° 20, ha quedado 
demostrado que la media de la eficacia antes (75,4280) es menor que la media de 
la eficacia después (85,3190), por consiguiente se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del estudio 
del trabajo mejora la eficacia del proceso de confección de la empresa de 




























- Del cuadro N° 16  de la página 107, se puede evidenciar que la media de la 
productividad PRE-TEST dio como resultado (62,4590), Mientras que la 
media de la productividad POST-TEST es de (77,9430), también se logró 
reducir el tiempo del proceso de confección en un 26.453 min,  por lo tanto 
se evidencia una mejora  de productividad de 15.484%, esto a 
consecuencia de la aplicación del estudio de trabajo, este resultado 
coincide con el resultado que obtuvo en su investigación ULCO, Claudia en 
su tesis “aplicación de ingeniería de métodos en el proceso productivo de 
cajas de calzado para mejorar la  productividad de mano de obra de la 
empresa industrias art print”, el cual  forma parte de la presente 
investigación y concluye que la aplicación del estudio del trabajo ayuda a 
mejorar la productividad ya también a reducir el tiempo del proceso 
productivo, en su caso el incremento fue en promedio de 23.7%  con 
respecto al mes anterior y se logró reducir el tiempo del proceso productivo 
de 29.56 mil/ mill;  en el trabajo de Ulco se puede ver claramente que el 
incremento de productividad es mayor que en el presente trabajo de 
investigación, este se debe a que son diferentes los procesos en el cual se 
aplicó el estudio del trabajo.  Por otro lado la teoría reflejada en el libro de  
GARCIA, Roberto (2005). Estudio del trabajo, ingeniería de métodos y 
medición del trabajo, constata que la aplicación del estudio del trabajo 
mejora la productividad significativamente.  
 
- Del cuadro N° 18 de la página 108, se puede evidenciar que la media de la 
eficiencia  PRE-TEST dio como resultado (82,2830) es menor que la media 
de la eficiencia POST-TEST (91,0080), se evidencia una mejora  de 
eficiencia de 8.73%, esto a consecuencia de la aplicación del estudio de 
trabajo, este resultado coincide con el resultado que obtuvo en su 
investigación SANCHEZ, Julián (2013), en su tesis “Estudio de métodos y 
tiempos de la línea de producción de calzado tipo “clásico de dama” en la 
empresa de calzado caprichosa para definir un nuevo método de 
producción y  determinar el tiempo estándar de fabricación”, el cual forma 
parte de la presente investigación, se concluye que la aplicación del 
estudio del trabajo ayuda a mejorar la Eficiencia,  en su caso el incremento 
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fue  en promedio de 44%  con respecto al anterior; en la tesis de Sánchez 
podemos observar que el incremento de la eficiencia  es mayor que la del  
presente trabajo, este se debe a que el tipo de proceso es diferente.  Así 
mismo la teoría reflejada en el libro de  CRUELLES, José. Ingeniería 
industrial. Métodos de trabajo, tiempos y su aplicación a la planificación y a 
la mejora continúa, afirma que la aplicación del estudio del trabajo mejora 
la eficiencia significativamente.  
 
- Del cuadro N° 20 de la página 109, se puede evidenciar que la media de la 
eficacia  PRE-TEST dio como resultado (75,4280) es menor que la media 
de la eficacia POST-TEST (85,3190), Se evidencia una mejora  de eficacia 
de 9.89%, esto a consecuencia de la aplicación del estudio de trabajo, este 
resultado coincide con el resultado que obtuvo en su investigación 
ADOLFO, José (2005), en su tesis “Estudio de tiempos y movimientos en la 
línea de producción de piso de granito  en la fábrica casa blanca S.A”. el 
cual  forma parte de la presente investigación y concluye que la aplicación 
del estudio del trabajo ayuda a mejorar la eficacia, en su caso el 
incremento fue en promedio de 20%  con respecto al anterior; en la tesis  
de Adolfo se ve claramente que el incremento de la eficacia es mayor que 
el presente trabajo, sin embargo podemos decir que el proceso en el cual 
se aplicaron el estudio del trabajo son diferentes, por allí se sustenta la 
diferencia de incremento de la eficacia del proceso,  por otro lado la teoría 
reflejada en el libro de  NORIEGA, María y DIAZ, Bertha. Técnicas para 
estudio de trabajo, afirma que la aplicación del estudio del trabajo mejora la 








































1.- Se concluye que una buena aplicación del estudio de trabajo mejora 
significativamente la productividad, como se muestra en los resultados que se 
obtuvieron, los cuales están se pueden evidenciar en el cuadro N° 13 de la página 
104, en dónde el incremento fue de 15.43% con respecto al PRE-TEST.  
 
2.-  Se concluye que una correcta aplicación del estudio de trabajo mejora 
significativamente la eficiencia, como se muestra en los resultados que se 
obtuvieron, los cuales están se pueden evidenciar en el cuadro N° 11 de la página  
102, en dónde el incremento fue de 8.73% con respecto al PRE-TEST. 
 
3.- Se concluye que una adecuada aplicación del estudio de trabajo mejora 
significativamente la eficacia, como se muestra en los resultados que se 
obtuvieron, los cuales están se pueden evidenciar en el cuadro N° 12 de la página 
103, en dónde el incremento fue de 9.89% con respecto al PRE-TEST. 
 
4.- Se concluye que también una buena aplicación del estudio de trabajo mejora 
el tiempo del proceso,  como es el caso que se logró reducir el tiempo del proceso 
de confección de un mandil de dama en 14.27 min/ unid,  con respecto al anterior, 


















































PARA LA EMPRESA:  
 
- Se recomienda a la empresa Lucecita SAC, mantener el método de trabajo 
actualizado, ya que este ayudo a reducir los tiempos improductivos, 
eliminara actividades que no genera valor para aumentar la productividad  
del proceso de confección ya que este va permitir cumplir con los pedidos 
de los clientes y evitar retraso en el proceso de confección. 
 
- También se recomienda inspeccionar constantemente a los operarios con 
el fin de verificar que  se esté respetando el método de trabajo aplicado, ya 
que debido a la aplicación se ha logrado mejorar la eficiencia del proceso 
de confección. 
 
- La se le recomienda también realizar las capacitaciones contantemente , 
del mismo realizar  pausas activas, esto debido a que el operario está 
sujeto a actividades repetitivas, las pausas activas  ayuda relajarse, se 
recomienda esto con el fin de ser más eficaces en el proceso de 
confección.   
 
- También se le recomienda  a la empresa aplicar el estudio del trabajo ya 
que con este se logró también reducir el costo de producción, por ende se 
redujo el precio de venta por mayor de s/. 12.00 ha s/. 8.00, del mismo 
modo se le recomienda seguir con el estudio del trabajo como mejora de 
proceso. Que este se aplique a las diferentes áreas de la empresa. Que 
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INSTRUMENTOS PARA MEDIR: Estudio de Métodos  
1. Anexo 1: Formato  de diagrama de actividades del proceso [esto según García (2005) citado en la pág. 30] 


































DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO 
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2.- Anexo 2: Formato del diagrama Hombre- Máquina [esto según Noriega y 
Díaz (2001) citado en la pág. 31] 
 







































Diagrama  núm 1
máquina























































INSTRUMENTO PARA MEDIR: ESTUDIO DE TIEMPO 
 
Anexo 3: Formato de toma de tiempo con cronometro (citado en la pág. 31)
 
Fuente: elaboración propia (2016) 
N° 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA PROMEDIO S
TIEMPO TOTAL (MIN)
TIEMPO TOTAL  ( HORAS )
 
    
TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO DE CONFECCION  DE LA EMPRESA CONFECCIONES LUCESITA S.A 




Anexo 4: Formato de toma de tiempo con cronometro [esto según Cruelles (2013) citado en la pág. 33]  
 
Fuente: elaboración propia (2016) 
















TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
Actividad
TIEMPO TOTAL (MIN)
TIEMPO TOTAL  ( HORAS )
TOMA DE TIEMPOS  DEL PROCESO DE CONFECCION   DE LA EMPRESA CONFECCIONES LUCESITA S.A.C 
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Anexo 5: Formato de estandarización de tiempo [Esto según Cruelles (2013) citado en la pág., 27] 
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INSTRUMENTO PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD 
 
Anexo 6: Formato para determinar la productividad y sus dimensiones (citado en la pág. 42) 
 
 
Fuente: elaboración propia (2016)












Anexo 7: Matriz  de consistencia [citado en la pág. 47] 
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TRABAJO                                    
Según Palacio  Luis 
(2010), sostiene que  el 
estudio del trabajo se  
utiliza  para  mejorar la 
productividad  del 
trabajo eliminando 
todos los desperdicios 
de materiales, tiempo y 
esfuerzo, y que 
procuran hacer más 
fácil y lucrativa las 
tareas mientras 
aumentan la calidad de 
los productos 
poniéndolos al alcance 
de un mercado mayor.
La aplicación del estudio 
del trabajo  se encarga de 
recopilar datos de los 
operarios y maquinarias, 
que cumplan con la 
procedimientos , para 
lograr mejorar el proceso 
mediante el analisis , la 
evaluacion y el control del 
proceso de confección 
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Anexo 8: Formato de validación de los instrumentos [citado en la pag. 53) 
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE – ESTUDIO DEL TRABAJO 
Observaciones (precisar si hay suficiencia):_____________________________________________________________________________________ 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable  [    ]             Aplicable después de corregir  [   ]           No aplicable [   ] 
Apellidos  y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ……………………………………….……………………………….          DNI:…………………………………… 
Especialidad del validador:……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
                                                                                                                                             ……….de………..del 2017 
 
 ……….de………..del 2017 
 ……….de………..del 2017 
Nº DIMENSIONES / ítems Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias 
 DIMENSIÓN 1: ESTUDIO DE MÉTODOS Si No Si No Si No  
 INDICADOR        
2 












       
 DIMENSIÓN 2: ESTUDIO DE TIEMPO Si No Si No Si No  
 INDICADOR        
1 
Tiempo normal 




Tt = Tn (1+ tolerancias) 
       
# 𝑑𝑇 𝑡𝑐𝑡𝑇𝑎𝑇𝑑𝑡𝑑𝑇𝑎 𝑇𝑇𝑇𝑡𝑇𝑑𝑞𝑐𝑡𝑇𝑎𝑡𝑎
𝑇𝑇𝑡𝑡𝑑 𝑑𝑇 𝑡𝑐𝑡𝑇𝑎𝑇𝑑𝑡𝑑𝑇𝑎
x 100 
EF. Máq. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑡𝑡𝑡𝑡.  𝑑𝑇 𝑇á𝑞𝑞𝑇𝑚𝑡
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
 x 100 
EF. Op. = 𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇  𝑡𝑡𝑡𝑡.  𝑑𝑇𝑑 𝑂𝑇𝑇𝑡.
𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇 𝑑𝑇 𝑐𝑇𝑐𝑑𝑇
 x 100 
Pertinencia:El ítem corresponde al concepto teórico  formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al componente o dimensión 
específica del constructo  











CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE - PRODUCTIVIDAD 
 
Observaciones (precisar si hay suficiencia):_____________________________________________________________________________________ 
Opinión de aplicabilidad:  Aplicable  [    ]             Aplicable después de corregir  [   ]           No aplicable [   ] 
 
Apellidos  y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ……………………………………….……………………………….          
DNI:…………………………………… 
 
Especialidad de validador:……………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
                                                                                                                                                   ……….de………..del 2017 
 





Nº DIMENSIONES / ítems  Pertinencia1 Relevancia2 Claridad3 Sugerencias              
 DIMENSIÓN 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No  
 INDICADOR        




       
 DIMENSIÓN 2: EFICACIA Si No Si No Si No  
 INDICADOR        




       
 
1Pertinencia:El ítem corresponde al concepto teórico  
formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al 
componente o dimensión específica del constructo  
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del 
ítem, es conciso, exacto y directo 
 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems 
planteados son suficientes para medir la dimensión  
 
Efi (%) = 𝑄 𝑋 𝑇𝑇𝑇𝑇
𝑀𝑇𝑚.  𝑇𝑡𝑡𝑡.  − 𝑀𝑇𝑚. 𝑇𝑇𝑇𝑡𝑇𝑑. 
 x 100 
Efic (%) = 𝑄 𝑋 𝑇𝑇𝑇𝑇
𝑀𝑇𝑚.  𝑂𝑡𝑇𝑡𝑂. 









Anexo 9: Validación del instrumento por juicio de 3 expertos 








Anexo 10: Validación de instrumento por juicio de 3 expertos 








Anexo 11: Validación de instrumento  por juicio d etres expertos 







Anexo 12: Ficha técnica del cronómetro – Validación de instrumento
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 Anexo 13: Aspectos administrativos 
Recursos y presupuesto 
 
 Recursos humanos  
 
 El presente proyecto de investigación  tiene como siguientes recursos humanos: 
a) Yuly Milagros Cajahuaringa Yacsavilca ( responsable del proyecto ) 
b) Marco Meza (Asesor del proyecto). 
 Recursos materiales  
Bienes  
Bienes  
RECURSOS COSTO TOTAL 
Útiles de oficina  s/.   30.00 
Internet  s/. 100.00 
Libros  s/. 100.00 
Otros s/.   20.00 
Gastos administrativos s/.2000.00 
Total s/. 2250.00 
 
Servicio  
Recursos  Costo total  
Fotocopias  s/. 250.00 
Impresiones  s/. 150.00 
Anillados  s/. 50.00 
Pasajes s/. 80.00 
Imprevisto s/. 50.00 
Total  s/. 2830.00 
 
Financiamiento 
Recursos propios. 
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